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RINGKASAN 
Tingginya permintaan kebutuhan pangan menjadi 
tantangan tersendiri bagi industri pangan seperti industri kopi. 
Perkebunan kopi berkembang di 29 kabupaten dan 3 kota di Jawa 
Timur yang memiliki total luas yaitu 106.564 Ha dengan di dukung 
adanya produksi kopi sebanyak 65.414 ton. Hal ini menunjukkan 
besarnya hasil kopi di Jawa Timur sehingga penting dilakukan 
pengolahan lebih lanjut agar memiliki nilai jual tinggi dan memiliki 
daya simpan yang lebih lama. Maka dari itu, industri pengolahan 
kopi harus mampu memenuhi ekspektasi konsumen Salah satu 
industri yang mengolah komoditas kopi di Jawa Timur yaitu 
Usaha Kecil Menengah (UKM) Sido Luhur. Dalam suatu usaha, 
tentu saja ada masalah dalam berjalannya usaha tersebut salah 
satunya yaitu mengenai pemborosan. Maka dari itu, tujuan dari 
penelitian ini adalah untuk mengidentifikasi jenis dan penyebab 
waste yang terjadi serta memberikan rekomendasi perbaikan 
dalam meminimasi waste kepada UKM Sido Luhur dengan 
menggunakan pendekatan lean manufacturing.  
Lean manufacturing merupakan pendekatan sistematis 
untuk mengidentifikasi dan mengeliminasi pemborosan melalui 
 
vi  
perbaikan secara terus menerus dengan tujuan kepuasan 
pelanggan. Penelitian dilakukan dengan menggambarkan proses 
aktual berupa aktivitas value added, non value added, dan 
necessary but non value added di perusahaan melalui Value 
Stream Mapping (VSM). Value Stream Analysis Tools (VALSAT) 
digunakan untuk mengidentifikasi penyebab pemborosan 
spesifik. Berdasarkan penyebab pemborosan kemudian 
diberikan rekomendasi perbaikan yang tepat berdasarkan hasil 
dari future state mapping. Hasil yang diharapkan berupa dapat 
ditemukan jenis pemborosan pada proses produksi kopi bubuk 
robusta. Serta dapat dilakukan rekomendasi perbaikan yang 
diberikan kepada UKM Sido Luhur agar dapat meminimasi waste 
yang berpotensi terjadi.  
Hasil yang diperoleh adalah ditemukannya pemborosan 
dengan jenis inappropriate processing, defect, waiting, human 
potential, dan inappropriate design. Rekomendasi perbaikan 
yang diberikan berupa penetapan standar kualitas grean bean 
yang dibeli dari supplier. Melengkapi mesin roasting dengan alat 
bantu timer, dan menambah jumlah mesin giling. Hasil dari 
penelitian juga didapatkan minimasi value added time dari 825,20 
menit menjadi 441,211 menit, minimasi necessary but non value 
added dari 43,13 menit menjadi 14 menit, serta menghilangkan 
non value added time 
Kata Kunci : Lean Manufacturing, Kopi Bubuk, Kopi Robusta, 
VALSAT, VSM, Waste  
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SUMMARY 
The high demand for food needs is a challenge for the food 
industry such as the coffee industry. Coffee plantations are 
developing in 29 districts and 3 cities in East Java, which has a 
total area of 106,564 hectares, supported by coffee production of 
65,414 tons. This shows the large coffee yield in East Java, so it 
is important to do further processing so that it has a high selling 
value and has a longer shelf life. Therefore, the coffee processing 
industry must be able to meet consumer expectations. One of the 
industries that process coffee commodities in East Java is UKM 
Sido Luhur. In a business, of course there are problems in running 
the business, one of which is about waste. Therefore, the purpose 
of this study is to identify the types and causes of waste that 
occurs and provide recommendations for improvement in 
minimizing waste to UKM Sido Luhur by using a lean 
manufacturing approach.  
Lean manufacturing is a systematic approach to identify 
and eliminate waste through continuous improvement with the 
aim of customer satisfaction. The research was conducted by 
describing the actual process in the form of value added, non 
value added, and necessary but non value added activities in the 
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company through Value Stream Mapping (VSM). Value Stream 
Analysis Tools (VALSAT) are used to identify specific causes of 
waste. Based on the causes of waste, recommendations for 
appropriate improvements are then given based on the results of 
the future state mapping. The expected result is to find the type 
of waste in the Robusta coffee production process. And 
recommendations for improvement can be given to UKM Sido 
Luhur in order to minimize waste that has the potential to occur. 
The results obtained are the discovery of waste with the 
types of inappropriate processing, defect, waiting, human 
potential, and inappropriate design. Recommendations for 
improvement are in the form of setting quality standards for green 
beans purchased from suppliers. Equip roasting machines with 
timer aids, and increase the number of grinding machines. The 
results of the study also obtained minimization of value added 
time from 825.20 minutes to 441.211 minutes, minimization of 
necessary but non-value added from 43.13 minutes to 14 
minutes, and eliminating non-value added time 
Keywords : Lean Manufacturing, Ground Coffee, Robusta 
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BAB I PENDAHULUAN 
 
 
1.1 Latar Belakang 
Pada era globalisasi perdagangan, persaingan semakin 
ketat dimana masing-masing industri dituntut untuk dapat 
memenuhi kebutuhan dari konsumen, seperti halnya di industri 
manufaktur. Salah satu industri manufaktur yang bergerak di 
bidang pengolahan pangan adalah industri kopi. Kopi termasuk 
salah satu komoditas penting di Indonesia yang memiliki peran 
diantaranya sebagai sumber pendapatan bagi petani kopi, 
sumber devisa, penghasil bahan baku industri, serta sebagai 
penyedia lapangan kerja melalui kegiatan pengolahan, 
pemasaran, dan perdagangan (Winarno dan Darsono, 2019). 
Pada umumnya jenis kopi setidaknya berjumlah 124 jenis, 
namun jenis yang paling banyak ditanam dan dibudidayakan 
adalah kopi arabika (Coffea Arabica), kopi robusta (Coffea 
Canephora) serta kopi liberika (Coffea liberica) (Sunarharum et 
al, 2019). Salah satu wilayah penghasil kopi terbesar di Indonesia 
adalah provinsi Jawa Timur salah satunya di Malang dimana 
pada umumnya kopi diolah dalam bentuk biji kopi dan kopi bubuk. 
Di Jawa Timur kopi termasuk komoditas yang tumbuh luas 
khususnya kopi Robusta. Berdasarkan data dari Badan Pusat 
Statistik (2019), perkebunan kopi berkembang di 29 kabupaten 
dan 3 kota di Jawa Timur yang memiliki total luas yaitu 106.564 
Ha dengan di dukung adanya produksi kopi sebanyak 65.414 ton. 
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Hal ini menunjukkan besarnya hasil kopi di Jawa Timur sehingga 
penting dilakukan pengolahan lebih lanjut agar memiliki nilai jual 
tinggi dan memiliki daya simpan yang lebih lama. Salah satu 
industri yang mengolah komoditas kopi di Jawa Timur yaitu 
Usaha Kecil Menengah (UKM) Sido Luhur. 
UKM Sido Luhur merupakan industri kecil menengah yang 
bergerak di bidang olahan kopi. UKM Sido Luhur terletak di 
Bangelan, Kabupaten Malang, Jawa Timur. UKM Sido Luhur 
memiliki hasil produksi berupa kopi bubuk. Pada produk tersebut 
memiliki 2 grade yaitu grade regular dan grade premium. Dalam 
suatu usaha, tentu saja terdapat masalah dalam  berjalannya 
usaha tersebut salah satunya yaitu mengenai pemborosan 
(waste). Berdasarkan survei pendahuluan yang telah dilakukan, 
di UKM Sido Luhur terdapat beberapa pemborosan yang terjadi 
seperti waktu tunggu (waiting time) pada stasiun kerja. Hal ini 
dikarenakan operator mesin roasting hanya melakukan inspeksi 
sekali saja untuk mengecek kematangan biji kopi sangrai. 
Selanjutnya terjadi penumpukan biji kopi sangrai pada proses 
giling. Kemudian ada pemborosan lain yaitu unnecesarry motion 
yang disebabkan oleh tenaga kerja yang sering melakukan 
gerakan-gerakan yang tidak perlu. Hal ini mengakibatkan 
kerugian bagi UKM Sido Luhur dikarenakan adanya tuntutan dari 
konsumen untuk menghasilkan produk yang bercita rasa tinggi 
dan berkualitas.Oleh karena itu, diperlukan adanya usaha UKM 
untuk meningkatkan keunggulan produksi yang kompetitif. 
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Efisiensi merupakan.cara untuk mengukur kinerja yang 
memperhitungkan input output suatu unit kegiatan atau proses 
(Amirillah, 2010). Efisiensi memiliki tujuan untuk meningkatkan 
ketepatan usaha dan kerja dalam menjalankan kegiatan agar 
tidak terjadi pemborosan dengan sumber daya dan dana 
serendah-rendahnya (Sumenge, 2013). Ada beberapa metode 
yang digunakan untuk melakukan efisiensi adalah Killbride-
Wester, RETAD, Data Envelope Analysis, Ranked Positional 
Weight, Lean Manufacturing, dan lain- lain. Di antara metode yang 
ada, Lean Manufacturing memiliki keunggulan berupa aktivitas 
peningkatan efisiensi dengan menggunakan energy dan 
pemborosan yang sangat sedikit untuk memenuhi keinginan 
konsumen (Gasperz, 2007). 
Menurut Akdeniz (2015), lean manufacturing merupakan 
pendekatan sistematis untuk mengidentifikasi dan 
mengeliminasi pemborosan melalui perbaikan secara terus 
menerus dengan tujuan kepuasan pelanggan. Dalam membantu 
implementasi lean manufacturing dilakukan dengan metode 
value stream mapping (VSM) dan value stream analysis tools 
(VALSAT). Keunggulan VSM yaitu dapat mengeliminasi waste 
dengan mempersingkat lead time produksi, menekan biaya 
produksi, meningkatkan kualitas dan produktivitasnya 
(Setiyawan, 2013). Selain itu VSM juga mempercepat dan 
mempermudah dalam pembuatan yang tidak harus 
menggunakan software komputer khusus, mudah dipahami dan 
 
4  
meningkatkan pemahaman terhadap sistem produksi yang 
sedang berjalan dan memberikan gambaran aliran perintah 
informasi produksi (Khanan dan Haryono, 2015). VALSAT sendiri 
digunakan untuk meminimasi pemborosan waste secara terarah 
berdasarkan visualisasi dari VSM (Winati et al, 2017). 
 
1.2 Rumusan Masalah 
Berdasarkan uraian latar belakang yang telah dijelaskan, 
maka rumusan masalah dalam penelitian ini adalah 
1. Apa saja jenis pemborosan (waste) pada proses produksi 
bubuk kopi di UKM Sido Luhur? 
2. Apa saja penyebab terjadinya pemborosan (waste) pada 
proses produksi bubuk kopi di UKM Sido Luhur? 
3. Bagaimana rekomendasi perbaikan untuk mereduksi 
pemborosan (waste) yang terjadi pada proses produksi 
bubuk kopi di UKM Sido Luhur berdasarkan hasil proses 
Future State Mapping? 
 
1.3 Tujuan Penelitian 
Tujuan yang ingin dicapai pada penelitian ini adalah 
1. Untuk mengidentifikasi apa saja jenis pemborosan (waste) 
pada proses produksi kopi bubuk di UKM Sido Luhur 
2. Untuk mengidentifikasi penyebab pemborosan (waste) 
pada proses produksi kopi bubuk di UKM Sido Luhur 
3. Untuk memberikan rekomendasi perbaikan pada 
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pemborosan (waste) yang terjadi pada proses produksi 
bubuk kopi di UKM Sido Luhur berdasarkan hasil proses 
Future State Mapping 
 
1.4 Manfaat 
Manfaat dilakukannya penelitian ini adalah 
1. Bagi UKM Sido Luhur, penelitian ini diharapkan memberi 
pemahaman mengenai pemborosan (waste) yang ada di 
UKM dan metode yang tepat untuk mereduksi pemborosan 
sebagai dasar penelitian selanjutnya 
2. UKM Sido Luhur dapat mengetahui penyebab pemborosan 
(waste) pada proses produksi bubuk kopi, serta Menjadikan 
penelitian ini sebagai bahan pertimbangan perbaikan 
pemborosan (waste) yang terjadi pada proses produksi 
bubuk kopi di UKM Sido Luhur 
3. Penelitian ini diharapkan dapat memberikan informasi 
kepada pembaca mengenai jenis-jenis pemborosan yang 
ada pada suatu proses produksi di suatu perusahaan atau 
UKM khususnya di UKM Sido Luhur 
4. Penelitian ini diharapkan mampu memberikan 
pengetahuan kepada pembaca mengenai pentingnya 






BAB II TINJAUAN PUSTAKA 
 
2.1    Kopi 
Kopi merupakan salah satu komoditas yang dipasarkan 
secara global. Melalui pasar global, kopi tersebar hingga hampir 
ke seluruh dunia. Saat ini, kopi berada pada gelombang ketiga 
(third wave). Hal ini di karenakan para pecinta kopi sudah mulai 
kritis dalam menikmati kopi, baik dari segi rasa maupun kualitas. 
Dunia mengenal banyak spesies tanaman kopi, namun ada 
beberapa jenis yang popular dan dibudayakan dalam skala luas 
secara komersial yaitu arabika, robusta, liberika, dan excelsa 
(Hamdan dan Aries, 2018). 
Kopi jenis robusta memiliki cita rasa pahit yang kuat dan 
kadar kafeinnya tinggi. Kopi robusta sendiri menyumbangkan 
sekitar 30% dari total kopi di dunia. Robusta lebih banyak 
digunakan sebagai bahan pembuat sajian kopi Americano, coffe 
latte, atau espresso. Biji kopi robusta juga seringkali dicampurkan 
dengan biji kopi arabika untuk mendapatkan cita rasa kopi yang 
lebih beragam. Ada beberapa jenis kopi robusta dalam negri yaitu 
Lampung, Flores, Toraja, Kawi, Dampit, dan lain sebagainya 
(Hamdan dan Aries, 2018). 
Berdasarkan data Badan Pusat Statistik (2019), di Jawa 
Timur ada seluas 106.564 Ha perkebunan kopi dengan didukung 
65.414 ton produksi kopi yang dapat memenuhi kebutuhan 
konsumen kopi. Produk pangan seperti kopi sudah menjadi 
produk yang sangat komersial selama puluhan tahun dan secara 
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umum dikonsumsi sebagai minuman. Menurut Chu (2012), 
meningkatnya konsumsi kopi disebabkan karena adanya 
peningkatan kualitas dari seleksi variasi dan perkembang-biakan 
bibit, praktik pertanian yang semakin membaik, pembukaan toko 
yang menjual khusus olahan kopi, dan merubahan persepsi akan 
kopi melalui penyebaran informasi seperti manfaat mengonsumsi 
kopi dalam jangka panjang. Kini kopi dianggap sebagai 
pelengkap gaya hidup seseorang, tidak hanya sebagai minuman 
biasa. Hal ini juga dikuatkan dengan informasi dari Badan Pusat 
Statistik yang memperkirakan tingkat konsumsi kopi khususnya 
robusta pada tahun 2020 dengan jumlah 350.000 ton (BPS, 
2019). 
 
2.2 Proses Produksi 
Proses produksi merupakan suatu metode yang bertujuan 
untuk mengkonversikan bahan baku menjadi berbagai macam 
produk yang diinginkan. Proses merupakan serangkaian cara 
untuk mengolah input menjadi output. Jika dilihat dari segi wujud 
maka proses produksi terdiri atas proses produksi kimiawi, 
proses produksi perubahan bentuk, proses produksi assembling, 
proses produksi transportasi, dan proses produksi penciptaan jasa 
administrasi (Susetyarsih, 2012). Dalam proses produksi ini 
meliputi tiga unsur dasar, yaitu: input proses, dan output. Input 
merupakan hal yang berkaitan dengan pengadaan bahan baku 
sebagai bahan utama kegiatan produksi. Output merupakan hasil 
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dari proses pengolahan input (Arif, 2016). 
Proses produksi pada kopi bubuk memiliki beberapa proses 
antara lain sortasi bahan baku, roasting, giling, dan pengemasan. 
Proses sortasi merupakan proses pengaturan ulang bahan baku 
untuk memilih bahan yang terbaik diantara bahan yang tidak 
sesuai kriteria (Dewobroto, 2005). Proses roasting merupakan 
proses pemasakan biji kopi green bean menjadi bij kopi yang siap 
dijadikan produk bubuk maupun produk kopi yang lainnya 
(Batubara dkk, 2019). Proses roasting ini ada 3 bagian yaitu light 
roast, medium roast, dan dark roast. Selanjutnya proses giling 
atau grinding merupakan proses penghalusan biji kopi setelah 
dilakukan roasting agar menjadi bubuk halus. Peta proses 
operasi pada produksi kopi bubuk UKM Sido Luhur dapat dilihat 
di Lampiran 1. Proses pengemasan merupakan suatu proses 
yang terkoordinasi dalam mempersiapkan barang untuk 
transportasi, pergudangan, logistic, penjualan, dan penggunaan 
akhir (Febriana et al, 2015). 
 
2.3 Lean Manufacturing 
Pendekatan lean memang tidak hanya akan membuat 
perusahaan lebih ringkas tetapi juga membuat perusahaan lebih 
fleksibel, begitu juga terhadap Usaha Kecil Menengah (UKM). 
Pendekatan lean akan membuat UKM menjadi lebih fleksibel dan 
responsive untuk mengeliminasi pemborosan. Pendekatan lean 
umumnya memiliki tiga tujuan yaitu mencapai kepuasan tertinggi 
dari customer, mencapai eliminasi pemborosan yang optimal, 
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dan menghargai martabat pekerja (Achahchah, 2018). 
Pendekatan lean di bedakan menjadi beberapa bidang antara 
lain lean hospital, lean finance, lean accounting, lean office, lean 
manufacturing, dan lean order entry (Widiatama, 2018), 
pendekatan lean yang bergerak di bidang manufaktur maka 
disebut lean manufacturing. Lean manufacturing atau lean 
production merupakan produksi sederhana yang 
mempertimbangkan sumber daya untuk berbagai target tujuan 
yang di kreasikan hingga memiliki nilai waste yang kecil (Wang, 
2010). Selain itu lean manufacturing merupakan suatu 
pendekatan untuk meningkatkan nilai tambah produk yang 
berimplikasi peningkatan customer value. 
Nilai customer value dapat diperoleh dengan 
membandingkan antara nilai tambah produk dan efisiensi proses 
terhadap pemborosan waste. Menurut Ardita dan Sukardi (2012) 
menjelaskan bahwa lean manufacturing berfokus pada 
pengurangan siklus waktu proses dengan mereduksi 
pemborosan waste tanpa adanya pengurangan variasi. Menurut 
Karyono (2014) terdapat 5 prinsip dasar lean antara lain: 
1. Mengidentifikasi nilai dari suatu produk yang didasarkan 
sudut konsumen, yaitu produk baik dengan harga 
terjangkau dan bersaing 
2. Mengidentifikasi dan memetakan sistem nilai value stream 
mapping untuk setiap produk 
3. Mengurangi kegiatan yang tidak memberikan nilai 
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tambah dari seluruh kegiatan selama proses 
4. Mengorganisasikan pesanan material, informasi, dan 
produk dalam suatu alur yang baik dan efisien selama 
proses menggunakan pull system 
5. Memberikan variasi investigasi yang berkelanjutan dalam 
teknik dan alat demi menghasilkan perbaikan yang terbaik 
dan terus-menerus (pursue the customer) 
 
2.4 Jenis Waste dalam Proses Produksi 
Waste (pemborosan) merupakan segala aktivitas kerja 
yang tidak memberikan nilai tambah sepanjang aliran proses 
input menjadi output (Hazmi et al, 2012). Menurut Gaspersz 
(2012), pemborosan pada suatu kegiatan kerja yang tidak 
memberikan nilai tambah dalam proses transformasi input 
menjadi output sepanjang value stream harus dihilangkan untuk 
meningkatkan customer value. Pada dasarnya waste 
(pemborosan) memiliki dua kategori pemborosan yaitu type one 
waste (tipe 1) dan type two waste (tipe 2). Type one waste 
merupakan pemborosan yang tidak memiliki nilai tambah 
sepanjang aliran produksi, namun aktivitas type one waste tidak 
dapat dihindarkan pada suatu aliran proses karena beberapa 
alasan. Pada type two waste yaitu dimana aktivitas pemborosan 
yang tidak memberikan nilai tambah dan harus segera 
dihilangkan (Hazmi et al, 2012). 
Berdasarkan kedua kategori tersebut, perbaikan akan 
pemborosan dapat difokuskan pada pemborosan type two waste. 
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Pemborosan type two waste merupakan pemborosan yang harus 
ditemukan penyebab dan dihilangkan segera pada proses 
transformasi input menjadi output. Menurut Rahani dan 
Muhammad (2012) menjelaskan bahwa proses transformasi 
terdiri atas transformasi energi, waktu, gerak, dan sumber daya 
lain. Menurut Taylor and David (2001), pada pendekatan lean 
terdapat 12 jenis pemborosan (waste) antara lain: 
a. Overproduction, merupakan pemborosan yang terjadi 
akibat memproduksi produk yang terlalu banyak, sehingga 
melebihi kapasitas yang dibutuhkan oleh pelanggan 
b. Waiting, merupakan pemborosan yang terjadi akibat proses 
produksi yang mengalami fase menunggu 
c. Excessive Transportation, merupakan pemborosan yang 
terjadi akibat adanya perpindahan dari bahan baku 
d. Inappropriate Processing, merupakan pemborosan yang 
disebabkan oleh proses aliran pada produksi yang tidak 
tepat karena kesalahan prosedur seperti penggunaan mesin 
dan fasilitas yang tidak sesuai dengan kapasitas 
e. Unnecessary Inventory, merupakan pemborosan berupa 
penyimpanan berlebih yang sebenarnya tidak perlu terjadi 
mengakibatkan penurunan kualitas pelayanan terhadap 




f. Unnescessary Motions, merupakan pemborosan yang 
terjadi akibat adanya pergerakan yang tidak perlu terjadi 
g. Defect, merupakan pemborosan yang terjadi akibat adanya 
kegagalan dalam internal berupa scrap, pengerjaan ulang 
dan penundaan, dan kegagalan eksternal berupa garansi, 
perbaikan, dan pelayanan 
h. Excessive Power and Energy, merupakan pemborosan 
yang terjadi akibat adanya penggunaan daya dan energi 
yang berlebihan 
i. Human Potential, merupakan pemborosan yang terjadi 
akibat adanya faktor sumber daya manusia atau pekerja 
dari perusahaan yang berupa skill, tenaga, pengetahuan, 
dan keterampilan 
j. Environmental Polution, merupakan pemborosan yang 
terjadi akibat kelalaian dalam memperhatikan prinsip 
lingkungan yang bersih 
k. Unnescessary Overhead, merupakan pemborosan yang 
terjadi akibat pengeluaran biaya yang berlebih 
l. Inappropriate Design, merupakan pemborosan yang 
terjadi akibat adanya desain produk atau desain proses 
yang tidak tepat 
 
2.5 Value Stream Mapping (VSM) 
Value Stream Maping (VSM) atau Big Picture Mapping 




suatu sistem secara keseluruhan beserta aliran nilai (value 
stream) (Rother M dan John S, 2003). VSM dibuat secara 
mendetail untuk mengidentifikasi dan menghilangkan 
pemborosan yang terjadi, serta memberikan perbaikan pada 
aliran proses produksi. Setelah dilakukan proses pada VSM 
diharapkan menghasilkan berupa kemampuan cycle time 
perusahaan yang dapat disamakan dengan takt time yang 
diinginkan oleh konsumen (Liman, 2017). Selain itu menurut 
Huda et al (2015) menjelaskan bahwa VSM juga dapat 
mengahasilkan visualisasi suatu sistem yang merupakan sebuah 
aliran material atau informasi yang akan memberikan gambaran 
secara umum sebuah proses agar mudah dipahami. Menurut 
King dan Jennifer (2015), menjelaskan bahwa VSM terdiri dari 
3 komponen utama yaitu: 
1. Aliran material, merupakan suatu aliran yang harus memiliki 
nama yang menentukan material atau bahan baku yang 
sedang berpindah. Aliran material melibatkan semua 
peralatan, pengolahan sistem yang menggambarkan 
kinerja dari masing-masing bagian, dan semua persediaan 
di sepanjang aliran proses 
2. Aliran informasi, merupakan suatu aliran yang memiliki 
suatu informasi dari pesanan pelanggan, proses 
perencanaan produksi, jadwal produksi, hingga produk yang 
harus di kirim ke pelanggan 




proses meliputi waktu value added dan non value added 
Menurut Wahyuni et al (2014), value stream mapping akan 
memberikan gambaran secara jelas mengenai waktu proses 
sepanjang value stream. Berdasarkan waktu proses tersebut, 
akan dapat teridentifikasi aktivitas yang memberikan nilai tambah 
ataupun aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah. Menurut 
Majori (2017) aktivitas sepanjang value stream dapat dibagi 
mejadi tiga jenis aktivitas sebagai berikut: 
1. Value Adding Activity 
Aktivitas yang mampu memberikan nilai tambah pada 
suatu produk sehingga pelanggan rela membayar untuk 
aktivitas tersebut 
2. Non-value Adding Activity 
Aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah pada suatu 
produk di mata pelanggan 
3. Necessary non Value Adding Activity 
Aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah pada suatu 
produk di mata pelanggan, tetapi dibutuhkan pada prosedur atau 
sistem operasi tang ada 
 2.5.1  Jenis Value Stream Mapping 
Value Stream Mapping digunakan untuk memetakan aliran 
value dari awal sampai akhir proses atau disebut current state 
map dan kondisi masa depan atau disebut future state map. 
Current state map digunakan untuk menggambarkan kondisi saat 




menggambarkan peningkatan efisiensi atas perbaikan yang 
dilakukan pada kondisi yang akan datang. Berikut merupakan 
penjelasan mengenai current state map dan future state map. 
Current state map merupakan suatu kegiatan analisis dan 
identifikasi yang dilakukan pada area yang diperlukan improvisasi 
pada bagian work in process, lead time, dan cycle time. Menurut 
Jasti dan Aditya (2013), current state map berfungsi untuk 
mengidentifikasi masalah yang ada di setiap stasiun kerja dalam 
lini manufacturing. Pada current state map terdapat aktivitas 
pengelompokan kegiatan antara lain value added, non value 
added, dan necessary but non value added (Hidayat et al., 2014). 
Menurut Martin (2013), langkah- langkah untuk membuat current 
state map adalah sebagai berikut: 
a. Mendeskripsikan proses yang berjalan dimulai dari hulu 
b. Menetapkan kebutuhan pelanggan 
c. Menentukan golongan produk utama 
d. Memilih aliran utama dan produk utama 
e. Menjalankan kembali, mengukur elemen kunci, menghitung 
inventory 
f. Menggambar Current State Map 
Contoh current state map dapat dilihat pada Gambar 2.1. Pada 
ilustrasi merupakan contoh penerapan di produksi plastik dan sub 





Gambar 2.1 Ilustrasi Current State Map (Lasa et al, 2008). 
Future State Map dibangun dengan penggabungan dari 
berbagai modifikasi perbaikan pada current state mapping 
berdasarkan analisa yang sudah dilakukan. Menurut Ikatrinasari 
dan Erlana (2014), future state map berfungsi untuk mereduksi 
lead time dan meningkatkan efisiensi cycle time. dalam 
mentrasformasikan lean yang diinginkan di masa yang akan 
datang. Menurut Kaplan (2008), langkah-langkah pembuatan 
future state map antara lain: 
a. Mengembangkan rencana kerja yang meliputi aktivitas 
perbaikan 
b. Mengidentifikasi subyek yang bertanggung jawab 
c. Membuat timeline untuk menyelesaikan masalah 





Contoh ilustrasi future state map dapat dilihat pada Gambar 2.2. 
Pada ilustrasi merupakan contoh penerapan di produksi plastik 
dan sub unit otomotif di Maier S. Coop 
 
Gambar 2.2 Ilustrasi Future State Map (Lasa et al, 2008). 
2.5.2 Simbol VSM 
Simbol VSM digunakan untuk merepresentasikan 
informasi aliran informasi, material, penyimpanan dan beberapa 
teknik perbaikan lean seperti kanban. Informasi yang 
tergambarkan dari VSM dapat berupa aktivitas penjadwalan, 
forecasting, dan beberapa informasi yang mempengaruhi proses 
produksi (Lee dan Syender, 2017). Menurut Rother dan Shook 
(2009), value stream mapping memiliki beberapa simbol dan 
dikelompokan menjadi empat kategori yaitu proses, material, 
informasi, dan simbol umum. Pada simbol proses merupakan 




seperti dedicated process, supplier, data box, dan workcell. Pada 
simbol material merupakan simbol yang digunakan untuk proses 
pemindahan material seperti transportasi, supermarket, material 
pull, FIFO lane. Pada simbol informasi merupakan simbol yang 
digunakan untuk menggambarkan suatu proses yang berupa 
informasi. Pada simbol umum merupakan simbol yang digunakan 
untuk menggambarkan suatu informasi tambahan mengenai 
proses seperti timeline, human operator, dan other information 
(Verma dan Vinay, 2020). Ilustrasi simbol VSM dapat dilihat pada 
Lampiran 2. 
 
 2.6 Value Stream Analysis Tools (VALSAT) 
Value Stream Analysis Tools (VALSAT) merupakan alat 
yang digunakan untuk penentuan pemakaian tools yang sesuai 
untuk mengidentifikasi waste yang paling besar pada perusahaan 
(Hines dan Rich, 1997). VALSAT merupakan tindakan lanjut 
terhadap terjadinya pemborosan dari hasil identifikasi 
sebelumnya dengan current state mapping (Priskandana dan 
Pujawan, 2010). VALSAT dilakukan dengan cara pembobotan 
pemborosan yang telah teridentifikasi sehingga hasil dari 
pembobotan tersebut kemudian dilakukan pemilihan terhadap 
tools dengan menggunakan matriks (Rich et al., 2006). 
Pembobotan dibedakan menjadi tiga kategori yaitu tinggi, 
sedang, dan rendah. Kategori tinggi memiliki faktor pengali 9 yang 




memperbaiki pemborosan yang ada. Kategori sedang memiliki 
faktor pengali 3 yang berarti bahwa tools tersebut memiliki 
korelasi dan kegunaan yang cukup baik dalam memperbaiki 
pemborosan yang ada. Kategori rendah memiliki faktor pengali 1 
berarti tools memiliki korelasi dan kegunaan yang kurang tepat 
dalam memperbaiki pemborosan yang ada (Mahendra dan Aries, 
2019). 
Menurut Mahendra dan Aries (2019), VALSAT memiliki 
tujuh tools pemetaan pemborosan (waste) yaitu Process Activity 
Mapping, Supply Chain Response Matrix, Production Variety 
Funnel, Quality Filter Mapping, Demand Amplification Mapping, 
Decision Point Analysis, dan Physical Structure Volume Value. 
Tools VALSAT mengalami pengembangan secara dinamis 
berdasarkan pengembangan jenis pemborosan yang meliputi 
power and energy, human potential, environmental pollution, 
unnescesarry overhead, dan inappropriate design. Oleh karena 
itu disajikan penambahan tiga tools VALSAT yang berupa Value 
Analysis Time Profile, Overall Supply Chain Effectiveness 
Mapping, dan Supply Chain Relationship Mapping. Setiap tools 
VALSAT menggambarkan korelasi pada waste yang tepat (Hines 





Tabel 2.1 Matriks Pemilihan Tools VALSAT 
Sumber: (Taylor dan David, 2001) 








































L M - L M M - H L - 
Defect L - - H - - - L H - 
Unnecessary 
Inventory  
M H M - H M L M - - 
Waiting H H L - M M - M H L 
Transportatio
n H - - - - - L M - M 
Inappropriate 
Processing H - M L - L M L L M 
Unnecessary 
Motion 




L - - - - - L L - - 
Human 
potential 
M - - - - L - - L M 
Eviromental 
pollution 
L - - H - L L L L - 
Unnecessary 
overhead 
M L L - L L L H M M 
Inappropriate 
design 




a. Process Activity Mapping (PAM) 
Process Activity Mapping (PAM) merupakan tools yang 
digunakan untuk mengidentifikasi masalah sekaligus jalan untuk 
memperbaiki proses di dispensing (Turseno, 2018). Hal ini 
membuat PAM bertujuan untuk mereduksi lead time dan 
meningkatkan produktivitas baik dalam aliran produk fisik 
maupun aliran informasi (Tureno, 2018). Process Activity 
Mapping (PAM) akan membantu dalam pemetaan di lantai 
produksi. Aktivitas PAM meliputi pencatatan semua aktivitas dari 
mesin dan peralatan, jarak perpindahan, waktu operasi, dan 
jumlah operator yang digunakan. Setelah itu dilakukan 
pengelompokan kategori yang meliputi operasi, inspeksi, 
transportasi, penyimpanan, dan delay (Ryan and Ryan, 2016). 
Ilustrasi PAM dapat dilihat pada Tabel 2.2.  
Tabel 2.2 Ilustrasi Process Activity Mapping 





(Min) Details Processes 
1. Transport out 
from freezer 
         143.25 
2. Transport in to 
Grille 
        6,930 82 
3. Put longan in 
grille 
         159.7 
4. Put longan in 
oven 
        2,304 138.8 
5. Drying longan          768 
6. Post drying 
Check 
         42 
Sumber: Wattanutchariya (2015). 




Supply Chain Response Matrix merupakan tools yang dapat 
menampilkan kendala pada lead time dalam suatu proses 
tertentu sehingga dapat mengeliminasi lead time yang tidak perlu 
dan mengevaluasi kenaikan atau penurunan tingkat persediaan 
dan panjang lead time pada tiap area dalam rantai pasok dengan 
tujuan untuk mengevaluasi tingkat persediaan dan lead time 
dalam rantai pasok (Setiyawan et al, 2013). Hasil pengukuran 
SCRM dapat digunakan sebagai alat pantau untuk melihat 
peningkatan atau penurunan lead time pada tiap aliran proses. 
Prinsip SCRM adalah dengan mengusung pemetaan proses 
berdasarkan analisa waktu. Grafik SCRM memiliki dua sumbu 
yaitu sumbu horizontal dan sumbu vertical. Sumbu horizontal 
menunjukan lead time dari produk sedangkan sumbu vertical 
menunjukan rata-rata persediaan spesifik dalam rantai pasok. 
Dalam pembuatan SCRM perlu diketahui data lead time dan 
output produksi setiap tahapan dalam rantai pasok (Muchtiar dan 
Ayu, 2009). Dengan mengetahui Days Physical Stock (DPS) 
pada masing- masing area produksi akan diketahui kumulatif 





Gambar 2.3 Ilustrasi Supply Chain Response Matrix (Hines dan 
Rich, 1997) 
 
c.   Production Variety Funnel (PVF) 
 Production Variety Funnel merupakan sebuah alat kerja 
yang mirip seperti Supply Chain Response Matrix (SCRM). Pada 
PVF visualisasi hasilnya dapat berupa 2 critical variable yaitu 
urutan proses dan kuantitas persediaan (Vlachos dan Alexandra, 
2012). PVF juga dapat digunakan untuk mengidentifikasi titik 
dimana sebuah produk yang umunya diproses menjadi beberapa 
produk spesifik dan menunjukan kondisi bottleneck pada aliran 
proses. (Kros dan Brown, 2013). 
d. Quality Filter Mapping (QFM) 
Quality Filter Mapping (QFM) merupakan tools yang 
digunakan untuk mengidentifikasi masalah kualitas pada area 




QFM dibutuhkan jenis mesin yang digunakan pada saat produksi 
dan kendala apa saja yang biasa terjadi di mesin sehingga dapat 
diketahui penyebab hasil produk cacat dalam masing-masing 
mesin yang digunakan. Hasil identifikasi menunjukkan adanya 3 
jenis defect kualitas yaitu produk defect, scrap defect, dan service 
defect. Pada pemaparan masalah kualitas pada produksi 
digunakan persentase, sehingga perusahaan dapat mengetahui 
berapa jumlah produk cacat yang dihasilkan. 
 
e. Demand Amplication Mapping (DAM) 
Demand Amplication Mapping (DAM) adalah sebuah tools 
yang dapat mengungkapkan fluktuasi permintaan melalui 
kerangka waktu tertentu (Vlachos dan Alexandra, 2012). 
Informasi yang diberikan dapat berupa desain ulang seluruh 
konfigurasi aliran nilai berdasarkan permintaan pelanggan actual, 
mengurangi fluktuasi yang tidak perlu, dan memberikan solusi 
untuk permintaan yang susah dipenuhi perusahaan. DAM 
memiliki dua sumbu yaitu sumbu vertical dan sumbu horizontal. 
Sumbu vertical menggambarkan jumlah demand sedangkan 
sumbu horizontal menggambarkan interval waktu. 
 
f. Decision Point Analysis (DPA) 
Decision Point Analysis (DPA) merupakan tools yang 
digunakan untuk menentukan titik dimana produk berhenti di 
produksi sesuai dengan permintaan actual dan hanya dibuat 




dapat melakukan pengukuran kemampuan dari proses upstream 
dan downstream berdasarkan titik tersebut sehingga dapat 
ditentukan filosofi pull atau push berdasarkan titik tersebut. DPA 
dapat mengetahui dimana kemungkinan untuk menilai proses 
yang beroperasi dari hulu hingga hilir melalui titik yang dihasilkan 
oleh DPA. 
 
g. Physical Structure (PS) 
Physical Structure (PS) merupakan sebuah tools yang 
dapat menunjukkan rantai pasokan dalam tingkat industri 
(Vlachos dan Alexandra, 2012). PS juga dapat digunakan untuk 
meninjau bagaimana proses produksi dapat berjalan dengan 
tepat. Dengan demikian, PS dapat membantu perusahaan dalam 
memahami bagaimana industri beroperasi dan bidang-bidang 
yang mungkin belum menerima perhatian dalam perkembangan 
yang memadai. Berdasarkan hal tersebut dapat dilakukan 
pembandingan terhadap value added untuk mengidentifikasi 
tahapan yang tidak menguntungkan dalam keseluruhan proses 
(Wright, 2017). 
 
h. Value Adding Time Profile (VATP) 
Value Adding Time Profile (VATP) merupakan tools yang 
digunakan untuk memplotkan akumulasi dari kedua value adding 
dan non value adding biaya terhadap waktu. VATP juga dapat 
melihat pemborosan yang berhubungan dengan waktu dimana 




untuk melihat waktu kompresi atau memetakan dimana letak cost 
yang terbuang. 
 
i. Overall Supply Chain Effectiveness Mapping 
Overall Supply Chain Effectiveness Mapping merupakan 
tools yang dirancang untuk memberikan ukuran efektivitas total 
masing-masing area atau bagian dalam rantai pasok. Pada tools 
ini juga dapat digunakan untuk mengidentifikasi masalah-
masalah dalam rantai pasok. Penggunaan alat ini membantu 
mengidentifikasi area masalah di dalam menyarankan sumber 
variasi internal, dan menekan logis penyebaran aktivitas 
pemeliharaan, kualitas, logistik, dan manajemen aset (Singh et 
al., 2006). 
 
j. Supply Chain Relationship Mapping 
Supply Chain Relationship Mapping merupakan tools yang 
digunakan untuk memetakan interaksi dan hubungan utama 
antara perbedaan departemen atau sub area dalam proses yang 
dipetakan. Tools ini juga bertujuan untuk memahami relasi antar 
departemen dan mengidentifikasi adanya resistensi terhadap 
perubahan (Tilak et al.., 2010). 
 
2.7 Pengukuran Kerja 
Pengukuran kerja berhubungan terhadap usaha untuk 
menetapkan waktu baku yang dibutuhkan pekerja dalam 




Mintje (2013), pengukuran kinerja merupakan mekanisme 
perbaikan secara periodik terhadap keefektifan tenaga kerja 
dalam melaksanakan kegiatan operasional perusahaan 
berdasarkan standar yang telah ditetapkan terlebih dahulu. 
Pengukuran kerja adalah suatu proses yang diselenggarakan 
perusahaan untuk mengevaluasi atau melakukan penilaian 
kinerja individu karyawan maupun departemen (Ismail, 2020). 
dapat berhasil dalam menerapkan strategi perusahaan dan 
memperbaiki dalam pengambilan keputusan. Tujuan dari 
pengukuran kerja yaitu digunakan untuk memotivasi personil atau 
tenaga kerja yang lalai dalam mencapai tujuan perusahaan, dan 
untuk menekan perilaku yang tidak semestinya (Mintje, 2013). 
Pengukuran kerja dapat dilakukan dengan membagi dalam 
dua aktivitas yaitu pengukuran waktu kerja langsung dan 
pengukuran waktu kerja tidak langsung (Wignjosoebroto, 2008). 
Pengukuran kerja dapat dilakukan dengan menggunakan 
pendekatan stopwatch time study. Pendeketan Stopwatch time 
study digunakan untuk mengembangkan standar waktu 
pekerjaan berdasarkan pengamatan terhadap seorang tenaga 
kerja dan diaplikasikan terhadap semua tenaga kerja yang ada. 
Pada pengukuran diperoleh waktu baku untuk menyelesaikan 
suatu siklus. Waktu ini akan digunakan sebagai waktu standar 
operator dalam menyelesaikan suatu pekerjaan (Saputra, 2015), 
Langkah- langkah yang dilakukan dalam pengukuran stopwatch 




a. Pengukuran pendahuluan 
Pengukuran pendahuluan digunakan untuk mengetahui 
berapa kali pengukuran harus dilakukan. Pengukuran dilakukan 
dengan memperhatikan tingkat-tingkat ketelitian dan keyakinan 
yang diperoleh berdasarkan hasil perhitungan waktu pengamatan. 
Biasanya pengukuran waktu dilakukan sebanyak 25 kali 
pengukuran (Astuti dan Irwan, 2016). 
b. Uji kecukupan data 
Pengujian kecukupan data adalah pengujian untuk 
memastikan bahwa data yang digunakan cukup untuk diolah 
sebagai bahan penelitian. Kecukupan data dipengaruhi oleh dua 
faktor yaitu tingkat kepercayaan dan tingkat ketelitian. Tingkat 
ketelitian menunjukan penyimpangan maksimum hasi 
pengukuran dari waktu penyelesaian sebenarnya. Tingkat 
kepercayaan menunjukan besarnya keyakinan pengukur bahwa 
hasil yang diperoleh memenuhi syarat ketelitian (Astuti dan 
Irwan, 2016). 
c. Uji keseragaman data 
Uji keseragaman data adalah pengujian yang digunakan 
untuk memastikan bahwa data yang dikumpulkan berasal dari 
suatu sistem yang sama. Uji ini ditujukan untuk mengetahui 






d. Penentuan faktor penyesuaian 
Pengukuran waktu kerja perlu dinormalkan dengan 
penyesuaian (performance rating) dikarenakan adanya 
perbedaan kemampuan masing-masing individu dalam 
menyelesaikan pekerjannya. Penyebab perbedaan ini misalnya 
bekerja tanpa kesungguhan, terlalu cepat karena diburu waktu, 
atau karena menjumpai kesulitan seperti kondisi ruangan yang 
buruk. Menurut Barnes (1980) terdapat empat cara rating yang 
digunakan untuk pengukuran kerja yaitu Skill and Effort Rating, 
Performance Rating, Synthetic Rating, dan Westinghouse. 
Keempat cara rating tersebut dibedakan oleh faktor yang dinilai 
(Astuti dan Irwan, 2016). 
e. Penentuan kelonggaran 
Kelonggaran digunakan untuk menyatakan jumlah yang 
diperbolehkan dari persentase waktu standard an ditambahkan 
dalam waktu tersebut untuk menyelesaikan tugas yang dipelajari 
(Astuti dan Irwan, 2016). Kelonggaran dapat dibagi menjadi tiga 
yaitu personal needs allowance, fatigue allowance, dan delay 
allowance. Personal needs allowance merupakan pertimbangan 
waktu bagi pekerja untuk mengurus kebutuhan pribadi. Fatigue 
allowance merupakan kelonggaran untuk rasa lelah pada suatu 
pekerjaan. Delay allowance merupakan kelonggaran yang tidak 






f. Penentuan waktu standar 
Waktu standar adalah jumlah waktu yang dibutuhkan untuk 
menyelesaikan suatu pekerjaan dalam prestasi standar dengan 
memperhitungkan kelonggaran. Waktu standar dapat dibagi 
menjadi empat bagian yaitu waktu siklus, waktu normal, waktu 
standar, dan output waktu standar (Cahyawati et al, 2018). 
 
2.8 Penelitian Terdahulu 
Salah satu penelitian mengenai lean manufacturing 
dilakukan oleh Fernando dan Sunday (2014) yang bertujuan 
untuk melihat kondisi peta keadaan pada perusahaan dan untuk 
mengurangi pemborosan dengan menggunakan salah satu alat 
dari VALSAT. Berdasarkan penelitian tersebut didapatkan jumlah 
non value added (NVA) pada PT. Bonindo Abadi sebesar 
90,17%, necessary but non value added (NNVA) sebesar 9,97%, 
dan value added (VA) sebesar 0,04%. Dampak dengan adanya 
lean manufacturing pada PT. Bonindo Abadi dapat mereduksi 
pemborosan untuk memperbaiki value stream selama proses 
produksi. Hasil yang didapat dari penerapan lean manufacturing 
yaitu terjadi peningkatan pada cycle time dari 63,3 hari dan 
196.381,3 detik menjadi 63,73 hari dan 198.656,8 detik. 
Perubahan tersebut mengakibatkan jumlah produksi gergaji 
meningkat menjadi 20.505 kg dari yang awalnya 18.800 kg. Pada 
penelitian yang dilakukan oleh Fernando dan Sunday (2014), 




dengan menggunakan metode continuos time study. Selanjutnya 
dilakukan pembobotan waste dengan menggunakan VALSAT 
didapatkan hasil terbanyak yaitu pada jenis waste transportation 
dengan nilai rata-rata sebesar 1,77. Selanjutnya dilakukan 
penentuan tools VALSAT didapatkan hasil bobot terbesar yaitu 
62,73 pada process activity mapping. Pada proses inilah 
didapatkan hasil VA, NVA, dan NNVA yaitu 9,79%, 0,04%, dan 
90,17%. Berdasarkan penelitian pada PT. Bonindo Abadi 
didapatkan usulan perbaikan yang diberikan peneliti yaitu 
dengan memperbaiki pada bagian pembantu gergaji, oven, ambil 
hasil oven, dan sortir manual. 
Penelitian lain mengenai lean manufacturing juga dilakukan 
oleh Nugrahandi (2019), penelitian ini dilakukan di PT. Srigunting 
Pratama. Berdasarkan penelitian tersebut didapatkan value 
added time sebesar 2139,51 menit, non value added time sebesar 
2003,3 menit, dan necessary but non value added sebesar 97,514 
menit. Pada perhitungan VALSAT didapatkan hasil nilai tertinggi 
yaitu Process Activity Mapping dengan total 106. Berdasarkan 
PAM diperoleh waktu total seluruh proses selama 4240,32 menit 
atau 2,945 hari. Proses selanjutnya yaitu membuat Future State 
Mapping, pada proses ini ada beberapa waktu proses yang di 
reduksi yaitu pada penerimaan bahan baku direduksi sebesar 22 
menit, aktivitas pembukaan kemasan direduksi sebesar 9 menit, 
aktivitas pemasakan dengan memasukkan bahan baku direduksi 




menit, aktivitas pengepresan direduksi 279 menit, dan aktivitas 
pengeringan direduksi 1020 menit. Proses penelit ian 
selanjutnya dilakukan pemodelan sistem yang bertujuan untuk 
melakukan validasi hasil minimasi pada pemborosan. 
Berdasarkan penelitian yang dilakukan oleh Nugrahandi (2019), 
didapatkan rekomendasi perbaikan berupa penetapan standar 
rumput laut, penerapan two-bin system, melengkapi beberapa 
mesin dengan alat bantu timer, peningkatan kapasitas bak filter, 
dan penerapan penjadwalan proses produksi yang efisien. 
Berdasarkan rekomendasi perbaikan memberikan hasil berupa 
adanya reduksi total waktu sikus 22,81% dan reduksi Non Value 
Added Activity sebesar 42,50%. 
Penelitian lain mengenai lean manufacturing dilakukan oleh 
Zakaria dan Rochmoeljati (2020). Penelitian ini dilakukan di PT. 
XYZ yang menghasilkan produk batu tahan api (BTA). Dalam 
memproduksi BTA SK 32, PT. XYZ pada proses produksinya 
masih terdapat pemborosan (waste) di area lantai produksi, 
seperti defect, waiting, excess processing, overproduction, trans-
portation, excess inventory, dan unnecessary motion. Penelitihan 
ini bertujuan untuk memberikan rekomendasi perbaikan dalam 
menangani terjadinya waste tersebut dengan menggunakan 
metode Lean Manufacturing. Berdasarkan skor rata-rata 
pemborosan yang terjadi pada proses produksi BTA SK 32 
adalah Defect dengan skor sebesar 3,5, Waiting dengan skor 




Inventory dengan skor sebesar 2,5, Overproduction dengan skor 
sebesar 2,4, Unnecessary Motion dengan skor sebesar 1,3, dan 
Transportation dengan skor sebesar 1. Pada pembahasan 
penelitian didapatkan total lead time sebesar 4727,4 menit. 
Selanjutnya pada perhitungan VALSAT didapatkan hasil nilai 
tertinggi yaitu Process Activity Mapping (PAM) sebesar 89,9. 
Pada hasil PAM didapatkan nilai value added sebesar 81,70%, 
non- value added sebesar 0,80%, dan necessary but non-value 
added sebesar 17,50%. Selanjutnya dilakukan analisis fish bone 
dengan didapatkan hasil bahwa produk defect terbanyak ada 
pada warehouse pada proses inventory. Hal ini terjadi akibat 
tingginya produk cacat pada raw material sehingga menghambat 
aliran bahan baku. Penelitian tersebut menghasilkan 
rekomendasi perbaikan berupa perlu adanya pengawasan serta 
petunjuk Standar Operation Procedure tentang pencampuran air 
di proses mixing, perlu adanya evaluasi di proses mixing, melihat 
kondisi mesin secara keseluruhan, dan pengecekan yang lebih 











BAB III METODE PENELITIAN 
 
 
3.1 Tempat dan Waktu Penelitian 
Penelitian dilaksanakan di UKM Sido Luhur, Bangelan, 
Kabupaten Malang, Jawa Timur. Penelitian dilaksanakan dari 
Januari 2021 sampai Juni 2021. Pengolahan data dilaksanakan 
di Laboratorium Komputasi dan Analisis Sistem, Jurusan 
Teknologi Industri Pertanian, Fakultas Teknologi Pertanian, 
Universitas Brawijaya, Malang. 
 
3.2 Batasan Masalah 
Batasan masalah diperlukan agar penelitian lebih jelas, 
fokus, dan spesifik sehingga memudahkan pembaca dalam 
memahami penelitian. Batasan masalah dari penelitian ini antara 
lain: 
1. Penelitian ini dibatasi pada proses produksi kopi bubuk di 
UKM Sido Luhur 
2. Penelitian dilakukan hingga rekomendasi perbaikan yang 
diberikan 
 
3.3 Prosedur Penelitian 
Prosedur penelitian merupakan langkah sistematis yang 
ditempuh untuk mengungkapkan data dan fakta yang berkenaan 
dengan penelitian. Prosedur penelitian terdiri dari survei 




batasan masalah, pengumpulan data, pengolahan dan analisa 
data, hasil dan pembahasan serta penarikan kesimpulan. 
Langkah-langkah penelitan ini secara singkat dan disajikan pada 






Gambar 3.1 Prosedur Penelitian 
1. Survei Pendahuluan dan Studi Literatur 




kondisi awal dari permasalahan dari UKM. Survei pendahuluan 
dilakukan di tempat penelitian yaitu UKM Sido Luhur. Kegiatan 
ini dilakukan dengan cara observasi proses produksi, 
wawancara, dan diskusi dengan pihak terkait untuk mengetahui 
kondisi umum serta penerapan pengendalian kualitas dan tingkat 
efisiensi pada proses produksi. Kegiatan ini juga mengidentifikasi 
potensi pemborosan yang sering terjadi selama proses produksi. 
Hasil dari kegiatan ini berupa ditemukannya dugaan pemborosan 
dalam UKM yang harus diperbaiki. Studi literatur digunakan 
sebagai referensi dalam memahami masalah dan usaha untuk 
memecahkannya. Literatur yang digunakan sebagai bahan 
referensi diperoleh melalui internet, artikel, buku, dan jurnal yang 
terkait dengan usaha reduksi pemborosan menggunakan 
pendekatan lean manufacturing. 
 
2. Perumusan Masalah 
Perumusan masalah dilakukan setelah survei 
pendahuluan dan studi literatur. Berdasarkan survei 
pendahuluan yang dilakukan dapat diidentifikasi beberapa 
permasalahan berupa pemborosan yang terdapat pada proses 
produksi di UKM Sido Luhur. Hasil dari identifikasi masalah 
digunakan dalam menentukan tools pada lean manufacturing 







3. Penentuan Tujuan dan Manfaat 
Penentuan tujuan didasarkan pada perumusan masalah 
yang telah ditetapkan. Tujuan digunakan sebagai acuan dalam 
penelitian yang dilakukan. Berdasarkan tujuan dari penelitian 
tersebut diharapkan dapat memberi manfaat terhadap pihak 
UKM, pembaca, ataupun penelitian selanjutnya mengenai lean 
manufacturing. 
 
4. Penyusunan Kuisoner 
Penyusunan kuisoner bertujuan untuk membantu 
mengidentifikasi pemborosan yang terjadi selama proses 
produksi. Kuisoner yang disusun mengacu pada literatur dan 
kondisi usaha yang diteliti. Kuisoner diberikan kepada value 
stream manager yaitu pemilik UKM SIdo Luhur dan operator 
produksi. Penilaian kuisoner dilakukan dengan memberi skor 
pada rentan nilai 0-5 dengan penjelasan rinci masing-masing 
skor pada setiap indikator pemborosan yang ada. Kuisoner 
dapat dilihat pada Lampiran 3. 
 
5. Pengumpulan Data 
Sumber data yang digunakan dalam penelitian ini meliputi 
sumber data primer dan sumber data sekunder. Data primer 
didapatkan dengan melakukan pengamatan, wawancara, dan 
kuisoner yang diajukan kepada pihak UKM Sido Luhur. Data 
sekunder diperoleh melalui sumber lain atau mendapat data 




untuk mendukung penelitian. Data sekunder berupa data atau 
dokumen dari perusahaan. Dalam penelitian ini, pengumpulan 
data dilakukan dengan cara observasi, wawancara, arsip, dan 
penyebaran kuisoner. Metode pengumpulan data berdasarkan 
data yang diperlukan dapat dilihat pada Tabel 3.1. 
Tabel 3.1 Metode Pengumpulan Data 
No Data yang 
Diperlukan 
Metode Pengambilan Data 
Observasi Wawancara  Arsip Kuisoner 
1. Profil UKM   √  
2. Aliran proses 
produksi 
√ √ √  
3. Jumlah 
operator 
 √ √  
4. Data produksi   √  
5. Data defect   √  
6. Data waktu 
standar 
√    
7. Jenis 
Pemborosan 
√ √  √ 
8. Layout produksi √  √  
 
6. Penyusunan Current State Map 
Current state map merupakan peta yang digunakan untuk 
memetakan dan memberikan gambaran awal dari kondisi 
perusahaan. Berdasarkan pemetaan tersebut selanjutnya 
diidentifikasi pemborosan yang terjadi pada value stream. 







a. Penentuan Model Line berdasarkan Produk yang 
Ditentukan 
Penentuan Model Line dilakukan untuk memberikan 
gambaran sistem yang terfokus pada satu produk. Produk yang 
terpilih harus dapat mewakili sistem produksi di dalam 
perusahaan. Model Line yang ditentukan dalam penelitian ini 
adalah bubuk kopi. 
b. Penentuan Value Stream Manager 
Value Stream Manager ditentukan dengan tujuan untuk 
mengetahui pihak-pihak yang bertanggung jawab atas 
keseluruhan sistem dan proses produksi. Pada penelitian ini 
value stream manager yang dipilih berjumlah dua orang yang 
meliputi satu orang sebagai pemilik usaha dan satu orang staff 
dalam bagian produksi. 
c. Penentuan Waktu Standar Proses Produksi 
Penentuan waktu standar diperoleh melalui pengolahan 
waktu siklus dan dilakukan penyesuaian dan kelonggaran. 
Pada tahap ini dilakukan pengamatan dengan stopwatch time 
study terhadap operator yang sama dalam setiap proses. 
Tahapan proses yang diamati ditunjukan dalam peta proses 
operasi pada Lampiran 1. Tahapan penentuan waktu standar 
dapat dilihat pada Gambar 3.2 adalah sebagai berikut: 
1) Pengambilan Data Time Study 




standar proses. Pengambilan Time Study dilakukan sebanyak 
30 kali pengamatan terhadap seluruh rangkaian proses 
produksi. Jumlah banyaknya pengamatan berdasarkan 
kebutuhan penelitian dan digunakan untuk meningkatkan 
tingkat keakurasian data yang didapatkan. 
2) Pengujian Normalitas Data 
Pengujian normalitas data merupakan pengujian yang 
ditujukan untuk menentukan apakah data variabel telah 
mendekati populasi distribusi normal atau tidak. Uji normalitas 
data dilakukan dengan menggunakan uji Shapiro Wilk serta 
menggunakan software SPSS 16 dengan nilai signifikansi 5%. 
Uji Shapiro Wilk dipilih karena kelebihannya yaitu tingkat 
keakuratan untuk sampel yang kurang dari lima puluh 
(Oktaviani dan Notobroto, 2014). Data yang telah terdistribusi 
normal akan memiliki nilai signifikasi > 0,05. Apabila data 
menghasilkan nilai kurang dari 0,05 maka dilakukan 
penambahan data sampai seluruh data terdistribusi normal 
(Sufren dan Natanael, 2014). Pada uji normalitas juga 
digunakan perhitungan manual untuk membandingkan hasil 
perhitungan manual dengan hasil SPSS 16. Adapun tabel 
Shapiro Wilk yang digunakan dalam perhitungan manual dapat 











T3 = Shapiro Wilk 
D = ∑(xi - ?̅?)2 
ai = koefisien Shapiro Wilk 
n = jumlah data yang digunakan 
3) Pengujian Keseragaman Data 
Pengujian keseragaman data dilakukan untuk melihat 
tingkat keseragaman data dari satu sistem yang telah diamati. 
Uji keseragaman data dalam penelitian ini menggunakan 
tingkat kepercayaan 95% dan tingkat ketelitian 5%. Tingkat 
kepercayaan menunjukan besarnya kepercayaan pengukur 
bahwa data yang diperoleh dapat memenuhi syarat penelitian. 
Tingkat ketelitian menunjukan penyimpangan maksimum 































Gambar 3. 2 Penentuan Waktu Standar 
Proses uji keseragaman data dilakukan dengan 
menggunakan kontrol yang diperoleh berdasarkan data 
pengamatan. Apabila terdapat diluar batas kontrol maka data 
tersebut tidak dipergunakan dalam perhitungan selanjutnya. Uji 




Berdasarkan nilai standar deviasi dapat ditentukan nilai kontrol 
berdasarkan nilai batas kontrol atas dan batas kontrol bawah. 
Menurut Astuti dan Iftuadi (2016) perumusan standar deviasi, 
batas kontrol atas (BKA) dan batas kontrol bawah (BKB) sebagai 
berikut: 










Σ = standar deviasi 
Χi = waktu pengamatan 
Χ̅    = rata-rata waktu pengamatan n = jumlah pengamatan 
k   = tingkat kepercayaan 
4) Pengujian Kecukupan Data 
Pengujian kecukupan data dilakukan untuk mengerahui 
apakah data yang diperoleh dalam pengamatan telah 
mencukupi untuk dilakukan perhitungan. Pengolahan data dari 
hasil pengamatan dilakukan dengan menggunakan tingkat 








K   = tingkat kepercayaan s  
s    = derajat ketelitian 
N’  = jumlah kecukupan data 
N   = jumlah pengamatan yang dilakukan 
X  = waktu pengamatan 
Penarikan kesimpulkan didapatkan dari membandingkan 
antara nilai N’ terhadap N. Apabila N’ kurang dari sama dengan 
N (jumlah pengamatan teoritis lebih kecil atau sama dengan 
pengamatan sebenarnya) maka data tersebut telah mencukupi 
untuk tingkat keyakinan dan derajat ketelitian yang diinginkan. 
Jika kondisi tersebut tercapai maka data tersebut dapat diolah 
untuk mencari waktu siklus. Sebaliknya, jika N’ lebih dari N 
(jumlah pengamatan teoritis lebih besar dari jumlah pengamatan 
yang ada) maka data tersebut tidak cukup, sehingga harus 
dilakukan penambahan data pengamatan hingga nilai N’ kurang 
dari sama dengan N (Astuti dan Irwan, 2016). 
5) Perhitungan Waktu Siklus 
Waktu siklus merupakan waktu yang dibutuhkan operator 
dalam suatu stasiun kerja untuk mengubah input menjadi output. 
Perhitungan waktu siklus dapat dilakukan dengan membagi nilai 









Wsi = waktu siklus 
X     = waktu pengamatan 
N     = jumlah pengamatan yang dilakukan 
 
6) Perhitungan Penyesuaian 
Penyesuaian digunakan untuk mengkondisikan ketepatan 
waktu berdasarkan tingkat kewajaran pekerja dalam 
menyelesaikan pekerjaannya. Metode yang digunakan dalam 
penelitian ini adalah westinghouse system rating. Pekerja atau 
operator yang dipilih dengan syarat memiliki keterampilan dan 
kemampuan normal dalam melakukan pekerjaannya. Operator 
yang dipilih berdasarkan rekomendasi dari perusahaan. 
Operator tersebut nantinya akan dilakukan penilaian 
berdasarkan faktor penyesuaian westinghouse system rating 
yang dapat dilihat pada Lampiran 5. Setelah dilakukan 
penentuan produktivitas dengan menggabungkan keempat nilai 
dan menjumlahkannya (Freivalds, 2009). Faktor penyesuaian 
dapat dihitung menggunakan rumus sebagai berikut: 
Faktor Penyesuaian = 100% + (total faktor x 100%) 




Waktu normal adalah waktu kerja yang telah 
mempertimbangkan faktor penyesuaian. Waktu normal didasari 
pada perkalian siklus rata-rata setiap stasiun kerja terhadap 
faktor penyesuaian. Nilai waktu normal didapatkan berdasarkan 
perumusan berikut (Arif, 2016): 
𝑊𝑛 = 𝑊𝑎𝑘𝑡𝑢 𝑠𝑖𝑘𝑙𝑢𝑠 𝑥 𝑅𝑎𝑡𝑖𝑛𝑔 𝑓𝑎𝑐𝑡𝑜𝑟 
 
8) Perhitungan Waktu standar 
Waktu standar adalah waktu yang digunakan operator 
untuk memproduksi satu unit dari data jenis produk yang telah 
dipertimbangkan toleransi untuk beristirahat berupa 
kelonggaran untuk mengatasi kelalahan dan faktor-faktor lain 
yang mempengaruhi kinerja. Faktor kelonggaran yang 
digunakan dapat dilihat pada Lampiran 6. Nilai waktu standar 
didapatkan berdasarkan perumusan berikut (Arif, 2016):  
 
d. Pembuatan Aliran Keseluruhan Pabrik yang Membentuk 
Current State Mapping 
Setelah didapatkan waktu siklus dalam sistem yang 
diamati, dilakukan pemetaan setiap proses yang terdapat pada 
value stream dengan aliran material dan informasi hingga 
menjadi satu kesatuan aliran dalam aktivitas sistem perusahaan. 
Current state map akan memberikan gambaran utuh kegiatan 
dalam perusahaan yang terjadi saat ini. Kegiatan dalam 




aliran proses produksi, aliran informasi terhadap supplier berupa 
waktu pemesanan dan pengiriman bahan baku, aliran informasi 
terhadap konsumen berupa waktu pengiriman produk, kuantitas 
pengiriman, data setiap stasiun kerja meliputi waktu standar, 
kapasitas, jumlah operator, jarak perpindahan antar workstation. 
7. Pemilihan Tools VALSAT 
Pemilihan tools VALSAT dilakukan dengan 
mengidentifikasi pemborosan dan kemudian dilakukan 
pembobotan berdasarkan hasil kuisoner terhadap matrix 
VALSAT untuk memilih tools yang tepat. Identifikasi pemborosan 
didapatkan dari hasil kuisoner yang diberikan kepada value 
stream manager. Berdasarkan hasil kuisoner tersebut 
selanjutnya dilakukan penilaian pembobotan pemborosan pada 
setiap proses produksi. Value stream manager akan 
memberikan penilaian pembobotan pada setiap proses dengan 
skor 0 sampai 5 terhadap potensi pemborosan berdasarkan 12 
pemborosan. Pemberian penilaian dan pembobotan tersebut 
digunakan untuk mengetahui jenis pemborosan mana yang 
mendominasi dan harus segara diperbaiki. Data dari setiap 
penilaian value stream manager terhadap masing-masing 
pemborosan dirata-rata dan diurutkan berdasarkan 
pemborosan dengan nilai tertinggi menuju ke nilai terendah. 
Pemborosan dominan adalah pemborosan dengan nilai 
pemborosan tertinggi. Data yang dihasilkan akan direkapitulasi 




Pemilihan tools VALSAT didasarkan pada pembobotan 
dari hasil kuisoner terhadap 12 pemborosan. Pemilihan tools 
digunakan untuk menentukan tools yang tepat berdasarkan 
pemborosan spesifik. Nilai masing-masing tools diperoleh 
dengan cara mengalikan skor rata-rata pemborosan dengan nilai 
faktor pengali dalam matrix perluasan VALSAT. Faktor pengali 
yang digunakan untuk kategori H sebesar 9, kategori M sebesar 
3, kategori S sebesar 1. Hasil tersebut direkapitulasi pada tabel 
rekapitulasi VALSAT dan hasil setiap tool ditotal dan diberi 
ranking. Tools dengan tiga ranking tertinggi akan dipilih untuk 
mengidentifikasi pemborosan. 
Tabel 3. 2 Rekapitulasi Pemborosan 
Tipe Pemborosan Rata-rata Skor Ranking 
Overproduction   ….. ….. 
Waiting   ….. ….. 
Excessive Transportation   ….. ….. 
Inappropriate processing   ….. ….. 
Unnecessary inventory   ….. ….. 
Unnsecessary motion   ….. ….. 
Defects   ….. ….. 
Excessive Power and energy ….. ….. 
Human potential ….. ….. 
Environmental pollution ….. ….. 
Unnecessary overhead ….. ….. 
Inappropriate design ….. ….. 
 
8. Pembuatan Future State Map 
Future State Map digunakan untuk memvisualisasikan 




perusahaan berdasarkan current state map dan VALSAT. 
Penggambaran future state map didasari pada hasil reduksi 
pemborosan yang telah dianalisis melalui current state map dan 
VALSAT. Rekomendasi perbaikan yang diberikan berupa 
minimasi waktu dan penghilangan aktivitas yang menimbulkan 
pemborosan pada proses produksi UKM Sido Luhur. 
Rekomendasi perbaikan didapatkan dari hasil identifikasi 
penyebab pada pemborosan yang diperoleh serta mengetahui 




Pembahasan digunakan untuk menjelaskan secara rinci 
hasil yang diperoleh. Pada penjelasan yang dibahas dilengkapi 
literatur maupun data sekunder yang digunakan sebagai 
referensi untuk mendukung dan melengkapi hasil penelitian. 
Pada bagian pembahasahan meliputi penjelasan mengenai 
profil perusahaan, gambaran umum proses produksi secara 
umum dan proses pada setiap workstation secara khusus, hasil 
perhitungan kuantitatif dari pembobotan pemborosan, analisis 
penyebab pemborosan, analisis current dan future VSM, 
intepretasi VALSAT yang terpilih dan intepretasi output hasil 
simulasi. 
 
10. Kesimpulan dan Saran 




dilakukannya penelitian ini yaitu mengetahui jenis dan 
penyebab pemborosan yang terjadi serta dapat memberikan 
rekomendasi perbaikan untuk mereduksi pemborosan yang 
ada. Kesimpulan diambil dengan mempertimbangkan hasil-
hasil yang diperoleh dari penelitian dan membandingkannya 
terhadap teori yang ada sebagai landasan berpikir. Saran 
digunakan untuk memberikan rekomendasi bagi UKM Sido 
Luhur mengenai usaha perbaikan yang tepat untuk mereduksi 
pemborosan yang teridentifikasi dan secara akademis dapat 
digunakan untuk memberikan dasar pemahaman mengenai 
penerapan lean manufacturing pada proses produksi tepung 





BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN 
 
4.1 Gambaran Umum Perusahaan 
UKM Sido Luhur merupakan usaha kecil menengah yang 
bergerak dalam pengolahan biji kopi grean bean menjadi kopi 
bubuk. UKM Sido Luhur berdiri pada tahun 2000 yang didirikan 
oleh bapak Suhari. Lokasi UKM SIdo Luhur berada di kaki gunung 
Kawi. Hal ini memberikan keuntungan bagi UKM Sido Luhur, 
karena kaki gunung Kawi merupakan kawasan perkebunan kopi 
khas gunung Kawi sehingga UKM tidak perlu mencari bahan 
baku grean bean yang jauh dari lokasi UKM Sido Luhur. 
UKM Sido Luhur mempunyai tenaga kerja sebanyak 12 
orang. Tenaga kerja di UKM Sido Luhur dibagi berdasarkan 
beberapa job description yaitu operator produksi 3 orang yang 
terbagi menjadi 1 orang proses sortasi, 1 orang proses proses 
roasting dan pendinginan, dan 1 orang proses giling dan 
pengemasan. Selanjutnya, 1 orang sebagai sales motor, 1 orang 
sebagai sales mobil, dan 7 orang sebagai penjual di toko yang 
dimiliki UKM. UKM Sido Luhur hanya memiliki 1 shift kerja dengan 
jam kerja per harinya sebanyak 8 jam. UKM Sido Luhur 
beroperasi selama 6 hari kerja dalam seminggu dengan 1 kali 
libur kerja di hari Jum’at. 
 Kegiatan produksi UKM Sido Luhur terus mengalami 
perkembangan, hingga saat ini produksi mencapai 100 kg grean 




produk jadi 160 kg kopi bubuk per hari atau 4160 kg kopi bubuk 
per bulan. Produk jadi dari UKM Sido Luhur disebar ke beberapa 
toko yang terletak di Pasar Pakis, Pasar Tajinan, Pasar 
Kepanjen, Pasar Madyopuro, Pasar Kendungkandang, Pasar 
Pakisaji, dan memiliki showroom di Jalan Danau Rawa Pening IV 
Blok H5D7 Perumahan Sawojajar, Kota Malang. Selain memiliki 
toko dan showroom, UKM Sido Luhur juga menerima pesanan 
dari konsumen perseorangan maupun kelompok. UKM Sido 
Luhur juga memasarkan produknya dengan menggunakan mobil 
pick-up dan sepeda motor yang berkeliling selama hari kerja 
UKM. 
 
4.2 Proses Produksi Kopi Bubuk Robusta 
 UKM Sido Luhur menghasilkan produk jadi berupa kopi 
bubuk robusta dari biji kopi grean bean khas Gunung Kawi. Kopi 
bubuk dihasilkan dari beberapa proses yaitu sortasi, roasting, 
pendinginan, penggilingan, dan pengemasan. Proses produksi 
kopi bubuk robusta di UKM Sido Luhur menggunakan mesin semi 
otomatis dan manual dengan bantuan dari operator produksi. 
Berdasarkan tata letak fasilitas UKM Sido Luhur menggunakan 
tipe aliran produksi. Selain itu pada tata letak layout UKM Sido 
Luhur menggunakan jenis layout produk. Hal ini dikarenakan 
UKM Sido Luhur berproduksi sesuai dengan aliran prosesnya 
yang berurutan. Berdasarkan (Nur dan Muhammad, 2017), 




dengan jenis layout produk adalah mempercepat material 
handling, pengawasan mesin lebih mudah, dan inspeksi yang 
dibutuhkan lebih sedikit. Adapun tata letak proses produksi dapat 
dilihat pada Lampiran 7. 
1. Sortasi 
Proses produksi kopi bubuk robusta dimulai dari melakukan 
sortasi secara manual biji kopi grean bean dari petani sekitaran 
UKM Sido Luhur. Proses sortasi ini bertujuan untuk 
menghilangkan kutu, batu kecil, dan ranting biji kopi. Selain itu, 
proses sortasi memiliki peran penting dalam proses produksi kopi 
bubuk robusta yang bertujuan untuk menjaga kualitas produk jadi 
tetap maksimal. Gambar proses sortasi dapat dilihat pada 
Lampiran 8. 
2. Roasting 
Proses selanjutnya yaitu proses roasting atau proses 
penyangraian biji kopi grean bean. Proses ini merupakan proses 
yang paling berpengaruh dalam menghasilkan produk jadi yang 
berkualitas dan sesuai dengan permintaan konsumen. Jenis 
roasting yang digunakan oleh UKM Sido Luhur adalah medium 
roast dimana proses sangrai ini dilakukan dengan menggunakan 
suhu 210 oC. Proses roasting di UKM Sido Luhur menggunakan 
mesin roaster dengan kapasitas 100 kg. Mesin roaster di UKM 
Sido Luhur menggunakan gas elpiji sebagai energi dalam 
menyangrai biji kopi. Sebelum dilakukan proses roasting biji kopi, 




menyalakan thermometer yang sudah dikoneksikan dengan 
mesin, kemudian menyalakan kompor yang ada di mesin roaster. 
Setelah suhu stabil, biji kopi grean bean dimasukkan ke dalam 
mesin dan dilakukan pemasakan hingga biji kopi tersangrai 
merata. Gambar proses roasting dapat dilihat pada Lampiran 8. 
3. Pendinginan dan sortasi 
Proses selanjutnya yaitu proses pendinginan dan sortasi. 
Proses pendinginan ini bertujuan untuk mendinginkan biji kopi 
robusta setelah dilakukan penyangraian sebelum dilakukan 
proses giling. Dalam proses pendinginan juga disertai proses 
sortir dengan cara mengayak biji kopi robusta sangrai hingga 
panas biji kopi hilang, serta proses sortasi ini dilakukan untuk 
menghilangkan batu kecil dan tangkai yang lolos dalam proses 
sortasi pertama. Gambar proses pendinginan dan sortasi dapat 
dilihat pada Lampiran 8. 
4. Proses Giling 
Setelah biji kopi sangrai didinginkan, langkah selanjutnya 
yaitu proses giling. Jenis yang digunakan dalam proses giling di 
UKM Sido Luhur yaitu jenis grinding halus. Proses giling tersebut 
dilakukan dengan menggunakan mesin grinder yang memiliki 
kapasitas 30kg dalam satu kali prosesnya. Di UKM Sido Luhur 
terdapat 3 mesin giling yang tersedia, namun hanya 1 yang 






Tahap terakhir pada proses produksi kopi bubuk robusta ini 
berupa pengemasan. Proses pengemasan menggunakan mesin 
sealing dengan menggunakan daya dari energi listrik. Proses 
pengemasan ini bertujuan untuk mengemas kopi bubuk robusta 
ke dalam kemasan plastik berukuran 250 gram. Gambar proses 
pengemasan dapat dilihat pada Lampiran 8. 
 
4.3 Penentuan Waktu Standar Proses Produksi 
Penentuan waktu standar proses produksi digunakan 
sebagai waktu standar dari keseluruhan proses produksi kopi 
bubuk robusta. Waktu standar didapatkan dari pengamatan 
dengan metode stopwatch time study yang dilakukan dengan 
mengamati setiap proses pada proses produksi kopi bubuk 
robusta. Tahapan mencari waktu standar proses produksi antara 
lain: 
a. Data Time Study 
Data time study yang didapatkan berdasarkan pengamatan 
terhadap satu siklus proses produksi. Data mengenai time study 
berdasarkan aktivitas pada setiap workstation yaitu sortasi, 
roasting, pendinginan dan sortasi, proses giling, dan 
pengemasan. Berdasarkan pengamatan yang telah dilakukan, 
didapatkan data time study yang dapat dilihat pada Lampiran 9. 
b. Pengujian Kenormalan Data 
Pada proses selanjutnya dilakukan pengujian kenormalan 




Shapiro Wilk dengan signifikansi 5%. Hasil uji kenormalan dapat 
dilihat pada Lampiran 10. Hasil uji kenormalan data 
menunjukkan data memiliki nilai signifikansi lebih dari 0,05 atau 
5%. Hal tersebut menunjukkan bahwa data telah terdistribusi 
normal dan tidak diperlukan penambahan data (Sufren dan 
Natanael, 2014). Berdasarkan contoh perhitungan manual pada 
aktivitas sortasi grean bean didapatkan hasil p value > α sehingga 
Ho diterima dan data terdistribusi normal. Contoh perhitungan uji 
normalitas pada aktivitas sortasi grean bean dapat dilihat pada 
Lampiran 10. 
c. Pengujian Keseragaman Data 
Uji keseragaman data dilakukan dengan melakukan 
perhitungan nilai rata-rata dengan bantuan nilai batas atas dan 
nilai batas bawah pada setiap data time study. Nilai yang 
seragam merupakan nilai yang berada diantara batas atas dan 
batas bawah. Hasil uji keseragaman data dapat dilihat pada 
Lampiran 11. Hasil dari uji keseragaman menunjukkan bahwa 
data tidak ada yang diluar batas atas maupun batas bawah 
sehingga dapat diartikan bahwa data telah seragam (Astuti dan 
Iftadi, 2016). Berdasarkan contoh perhitungan manual pada 
aktivitas sortasi grean bean didapatkan hasil Batas Kendali Atas 
(BKA) yaitu 19,74305 menit dan Batas Kendali Bawah (BKB) 
12,7236 menit sehingga data-data yang ada seragam karena 




Contoh perhitungan uji keseragaman pada aktivitas sortasi grean 
bean dapat dilihat pada Lampiran 11. 
d. Pengujian Kecukupan Data 
Pada tahap uji kecukupan data berfungsi untuk melihat 
apakah data time study telah cukup secara obyektif. Pengujian ini 
dilakukan dengan membandingkan nilai N dengan nilai N’. Hasil 
uji kecukupan data dapat dilihat pada Lampiran 12. Hasil uji 
kecukupan data menunjukkan bahwa keseleruhan data memiliki 
nilai N’ lebih kecil daripada nilai N teoritis yaitu dibawah 30. 
Berdasarkan penjelasan dari Astuati dan Iftiadi (2016), apabila 
jumlah pengamatan teoritis lebih besar dari hasil pengamatan. 
Berdasarkan data tersebut dapat diartikan bahwa seluruh data 
pengamatan telah bernilai bernilai cukup. Berdasarkan contoh 
perhitungan manual pada aktivitas sortasi grean bean didapatkan 
hasil N’ yaitu 18,0745 dimana N’ kurang dari N teori sehingga 
data tersebut cukup. Contoh perhitungan uji kecukupan data 
pada aktivitas sortasi grean bean dapat dilihat pada Lampiran 
12. 
e. Perhitungan Waktu Siklus (Wsi) 
Perhitungan waktu siklus didapatkan dengan membagi 
antara beberapa pengujian yang telah dilakukan dengan jumlah 
pengulangan data time study yang diamati. Hasil perhitungan 
waktu siklus dapat dilihat pada Tabel 4.2. Berdasarkan 
perhitungan waktu siklus, didapatkan total dari waktu siklus 




pemindahan material hingga produk jadi yang dilakukan secara 
berulang sebesar 732,47 menit (Lydianingtyas dan Suhariyanto, 
2016). Berdasarkan contoh perhitungan manual pada aktivitas 
sortasi grean bean didapatkan hasil waktu siklus sebesar 16,233 
menit. Contoh perhitungan waktu siklus pada aktivitas sortasi 
grean bean dapat dilihat pada Lampiran 13. 
f. Perhitungan Penyesuaian 
Proses rating pada setiap workstation dilakukan dengan 
metode Westinghouse rating. Penilaian didapatkan berdasarkan 
dari pengamatan langsung di UKM Sido Luhur dan diskusi 
dengan operator produksi. Penilaian penyesuaian dapat dilihat 
pada Lampiran 14. Total rating penyesuaian didapatkan dari 
penjumlahan nilai penyesuaian setiap workstation. Tabel 4.1 
menunjukkan total rating dari setiap workstation. Rating 
penyesuaian tersebut digunakan sebagai estimasi waktu atas 
kondisi dan cara kerja yang diselesaikan dengan wajar (Astuti 
dan Iftadi, 2016). 
Tabel 4. 1 Rating Penyesuaian 
Workstation Total Rating 
Sortasi 1,09 
Roasting 1,15 
Pendinginan dan Sortir 1,15 
Penggilingan 1,2 
Pengemasan 1,08 




g. Perhitungan Waktu Normal (WN) 
Setelah didapatkan nilai penyesuaian pada setiap 
workstation selanjutnya dilakukan perhitungan waktu normal. 
Perhitungan dilakukan dengan cara mengkalikan nilai siklus dari 
aktivitas yang berkaitan pada setiap workstation terhadap nilai 
rating penyesuaiannya. Hasil perhitungan waktu normal dapat 
dilihat pada Tabel 4.2. Berdasarkan perhitungan yang telah 
dilakukan, didapatkan hasil nilai waktu normal yaitu 848,621 
menit. Waktu normal merupakan siklus proses yang mencangkup 
setiap elemen kerja (Harsanto, 2017). Berdasarkan contoh 
perhitungan manual pada aktivitas sortasi grean bean didapatkan 
hasil waktu normal sebesar 17,6943 menit. Hasil tersebut 
menunjukkan bahwa waktu normal lebih besar dari waktu siklus. 
Contoh perhitungan waktu normal pada aktivitas sortasi grean 
bean dapat dilihat pada Lampiran 15. 
h. Perhitungan Waktu Standar (Wst) 
Perhitungan waktu standar dilakukan dengan mencari nilai 
kelonggaran pada setiap workstation. Nilai kelonggaran 
dilakukan dengan menilai operator yang terpilih atas 
rekomendasi dari UKM Sido Luhur. Nilai kelonggaran didapatkan 
dari hasil pengamatan dan brainstorming dengan operator 
produksi. Hasil nilai kelonggaran dapat dilihat pada Lampiran 16. 
Hasil nilai kelonggaran yang ada pada setiap workstation anatara 
lain sortir 13,5%, roasting 20%, pendinginan dan sortir 20%, 




(2017), faktor kelonggaran tersebut menunjukkan adanya 
estimasi waktu kelonggaran karena kebutuhan pribadi. 
Pada perhitungan waktu standar didapatkan dari waktu 
normal dikali dengan seratur per seratus dikurang waktu 
kelonggaran pada setiap workstation. Hasil perhitungan waktu 
standar dapat dilihat pada Tabel 4.2. Hasil perhitungan waktu 
standar menunjukkan total waktu sebesar 988,323 menit. 
Berdasarkan contoh perhitungan manual pada aktivitas sortasi 
grean bean didapatkan hasil waktu standar sebesar 20,4559 
menit. Hasil tersebut menunjukkan bahwa waktu standar lebih 
besar dari waktu normal dan waktu siklus. Contoh perhitungan 
waktu standar pada aktivitas sortasi grean bean dapat dilihat 
pada Lampiran 16. 
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29,48 31,8384 34,0518 
 Sealing 16,6167 17,946 19,1936 
Total  732,47 848,621 988,323 
(Sumber: Data diolah, 2021). 
 
4.4 Penentuan Setup Time 
Setup time merupakan waktu yang dibutuhkan sumber 
daya pada workstation untuk mengatur atau mempersiapkan 
komponen yang digunakan pada proses produksi agar siap 
dipakai (Arif dan Ikatrinasari, 2018). Sumber daya yang 
memerlukan perlakuan setup time yaitu pada workstation 
roasting. Setup time pada mesin roasting dilakukan pada waktu 
pemanasan mesin sebelum dilakukan pemasakan grean bean. 
Pada pemanasan mesin ini dilakukan selama 0,5 jam atau 30 
menit dengan menaikan temperatur tangki mesin roasting 
sebesar 210 ⁰C. Ketika suhu sudah menunjukkan 210 ⁰C, maka 
selanjutnya grean bean akan dimasukkan ke dalam tangki mesin 
roasting untuk selanjutnya dilakukan pemasakan. 
 
4.5 Aliran Informasi Proses Produksi 
Berdasarkan hasil wawancara dengan pemilik UKM Sido 




mapping seperti informasi mengenai customer yaitu jumlah 
permintaan spesifik dan konsumen yang dituju, selain itu pada 
bagian value manager yaitu pemilik UKM dan operator produksi 
didapatkan mengenai kapasitas produksi dan informasi 
mengenai inventory. Berdasarkan hasil wawancara tersebut 
dapat terlihat bagaimana UKM menyikapi permintaan, jadwal 
produksi, dan pemesanan bahan baku (King dan King, 2015). 
Aliran informasi proses produksi di UKM Sido Luhur melibatkan 
beberapa pihak yakni supplier, pemilik UKM, marketing, dan 
konsumen. Aktivitas aliran informasi yang berlaku di UKM Sido 
Luhur sebagai berikut: 
a) Konsumen dan pihak toko melakukan pemesanan terhadap 
produk melalui marketing UKM. Marketing akan melapor ke 
pemilik UKM, dan selanjutnya pemilik UKM akan 
melakukan perhitungan mengenai kapasitas produksi dan 
biaya yang dikeluarkan. Setelah dilakukan perhitungan 
kapasitas produksi, selanjutnya informasi ini akan 
diteruskan ke bagian produksi 
b) Informasi yang diperoleh dari pemilik UKM akan diolah oleh 
bagian produksi untuk melakukan proses produksi dan 
merancang kebutuhan bahan baku. Informasi yang 
dihasilkan selanjutnya akan diteruskan kepada pemilik 
UKM 
c) Kemudian, pemilik UKM akan melakukan pembelian dan 




akan diteruskan ke bagian supplier untuk pemesanan 
bahan baku 
 
4.6 Pembuatan Current State Mapping 
Pembuatan current state mapping digunakan untuk 
menggambarkan kondisi UKM saat ini berdasarkan data-data 
yang telah didapatkan melalui wawancara, observasi, dan arsip 
dari UKM Sido Luhur. Current state mapping membantu dalam 
menggambarkan aliran informasi proses produksi, aliran material, 
dan aliran waktu (timeline) di UKM Sido Luhur. Aliran-aliran 
tersebut digambarkan menggunakan simbol-simbol. Current 
state mapping pada UKM Sido Luhur dapat dilihat pada 
Lampiran 17. 
Pada pembuatan current state mapping ini, memuat 
informasi mengenai aliran pemesanan mulai dari konsumen 
memesan produk, pengiriman raw material, proses produksi, 
hingga pengiriman produk jadi ke konsumen. Proses berlangsung 
dari konsumen yang memesan ke marketing UKM, kemudian 
marketing akan melaporkan pesanan ke pemilik UKM dan pemilik 
UKM akan melakukan peramalan kapasitas produksi yang 
seanjutnya akan dilaporkan ke operator produksi. Selanjutnya 
operator produksi yang mempersiapkan proses produksi dan 
melakukan permintaan bahan baku kepada pemilik UKM agar 
selanjutnya pemilik UKM membeli bahan baku ke supplier. 




satu minggu sekali dengan kapasitas 1200 kg. Selanjutnya, 
dilakukan proses produksi dengan kapasitas produksi 100 kg per 
batch. Pada proses produksi yang dilakukan menghasilkan 80 kg 
kopi bubuk dan dikemas dengan kemasan 0,25 kg per kemasan. 
Proses terakhir yaitu pengiriman ke konsumen. Pada current 
state mapping setiap workstation proses produksi memuat 
banyaknya operator, setup time (C/T), waktu operasi yang 
didapat dari akumulasi waktu standar per workstation (C/O), 
value added time, necessary but non value added time, non value 
added time, dan jarak yang ditempuh material. Waktu value 
added didapatkan dari total aktivitas yang bernilai tambah, non 
value added time didapatkan dari waktu delay dan necessary but 
non value added berupa waktu transportasi. Berdasarkan hasil 
dari current state mapping, didapatkan hasil value added time 
sebesar 702,55 menit, necessary but non value added time 
sebesar 33,27 menit, dan non value added sebesar 252,5 menit. 
Aktivitas non value added dan necessary but non value added 
merupakan aktivitas pemborosan yang berpotensi untuk 
dihilangkan atau dilakukan pengurangan waktu (Hidayat et al., 
2014). 
 
4.7 Identifikasi Waste Sepanjang Value Stream 
Identifikasi waste dilakukan sepanjang value stream pada 
proses produksi kopi bubuk robusta. Pengamatan ini dilakukan 




kepada value manager yakni pemilik UKM dan operator produksi. 
Identifikasi waste sepanjang value stream antara lain: 
a) Overproduction 
Overproduction merupakan pemborosan yang terjadi akibat 
banyaknya produksi yang melebihi dari permintaan konsumen. 
Berdasarkan hasil wawancara dan kuisioner yang telah dibagikan 
kepada value manager, didapatkan skor 1 dimana overproduction 
yang terjadi pada proses produksi UKM Sido Luhur yakni adanya 
jumlah biji kopi yang telah disangrai berlebihan ketika permintaan 
konsumen yang menurun. Namun pada pemborosan ini dari UKM 
Sido Luhur tidak merasa mengganggu aliran proses. Hal ini 
karena kelebihan biji kopi sangrai tersebut dapat digunakan 
sebagai produk simpan ketika terdapat permintaan mendadak. 
b) Defect 
Defect merupakan pemborosan yang terjadi akibat adanya 
produk gagal atau cacat selama berlangsungnya proses produksi 
di UKM Sido Luhur. Berdasarkan hasil wawancara dengan 
pemilik UKM Sido Luhur, didapatkan skor yakni 5 dimana 
terdapat produk cacat atau gagal yang telah terdistribusi ke 
konsumenl ini terjadi pada proses roasting dimana biji kopi yang 
disangrai terlalu gosong maupun kurang matang. Berdasarkan 
arsip yang ada, UKM Sido Luhur juga pernah menerima kritik dari 
konsumen karena produknya terlalu gosong. Sebaliknya, 




hasil skor 0 dimana tidak pernah didapatkan produk cacat atau 
gagal. 
c) Unnecessary Investory 
Unnecessary inventory merupakan pemborosan yang 
diakibat adanya persediaan yang berlebih di gudang UKM Sido 
Luhur. Berdasarkan hasil wawancara dengan pemilik UKM Sido 
Luhur, didapatkan hasil skor yakni 0 dimana tidak terdapat 
pernah terjadi pemborosan berlebihnya bahan baku di gudang. 
Sebaliknya, berdasarkan hasil wawancara dengan operator 
produksi didapatkan skor yakni 1 dimana terdapat persediaan 
bahan baku yang belebih di gudang namun tidak mengganggu 
aliran proses produksi. 
d) Waiting 
Waiting merupakan pemborosan yang terjadi akibat adanya 
fase menunggu selama proses produksi pada satu maupun 
beberapa workstation. Berdasarkan hasil dari wawancara dengan 
pemilik UKM dan operator produksi, didapatkan skor yakni 1 
dimana terdapat pemborosan yang terjadi pada saat proses 
roasting dan giling, namun pemborosan tersebut tidak 
mengganggu aliran proses produksi di UKM Sido Luhur. 
 
e) Excessive Transportation 
Excessive Transportation merupakan pemborosan yang 




ganda yang terjadi selama proses produksi berlangsung. 
Berdasarkan hasil wawancara dengan pemilik UKM Sido Luhur, 
didapatkan skor yakni 1 dimana terjadi perpindahan material 
secara berlebih akibat transisi dari operator namun tidak 
mengganggu aliran proses produksi. Hal ini terjadi pada 
workstation roasting dan giling dimana operator produksi yang 
bertugas melakukan banyaknya transisi yang dilakukan seperti 
keluar masuk gudang ke tempat roasting untuk mengambil bahan 
maupun karung, selain itu pada proses giling operator sering 
melakukan transisi yakni keluar masuk tempat pengumpulan biji 
kopi sangria ke tempat giling untuk mengambil bahan yang akan 
dihaluskan. Sebaliknya, berdasarkan hasil wawancara dengan 
operator produksi didapatkan skor 0 dimana tidak terjadi 
perpindahan material yang berlebih dan sudah melakukan 
transisi dengan benar. 
 
f) Inappropriate Processing 
Inappropriate processing merupakan pemborosan yang 
disebabkan oleh kesalahan prosedur pada proses produksi 
seperti penggunaan fasilitas dan mesin yang ada di UKM Sido 
Luhur. Berdasarkan hasil wawancara dengan pemilik UKM Sido 
Luhur didapatkan hasil skor yakni 5 dimana terjadi pada mesin 
roasting dan mesin giling. Pada mesin roasting ketika terlambat 
dalam melakukan maintenance akan berakibat pada 




membuat mesin menjadi tidak bisa memasak biji kopi dengan 
merata. Pada mesin giling ketika terlambat dilakukan 
maintenance akan berpengaruh pada bagian motorik mesin yang 
membuat mesin tidak bisa menghaluskan biji kopi dengan 
maksimal. Berdasarkan hasil wawancara dengan operator 
produksi didapatkan skor 1 dimana terkadang pekerjaan 
dilakukan di atas maupun di bawah standar yang telah ditetapkan 
oleh UKM Sido Luhur. 
g) Unnescesarry Motions 
Unnescesarry motion merupakan pemborosan yang 
mengacu pada gerakan yang tidak perlu pada saat proses 
produksi bubuk kopi robusta berlangsung. Berdasarkan hasil 
wawancara dengan pemilik UKM, didapatkan skor 1 dimana 
pemborosan terjadi pada proses roasting dan giling karena 
operator yang membutuhkan fleksibilitas dalam mengambil 
bahan dan memasukkan bahan ke mesin roasting dan giling. Hal 
ini terjadi namun tidak mengganggu proses produksi yang 
sedang berlangsung. Berdasarkan hasil wawancara dengan 
operator produksi didapatkan skor 0 dimana tidak ada 
pemborosan jenis unnescesarry motion. 
h) Excessive Power and Energy 
Excessive Power and energy merupakan pemborosan 
yang terjadi akibat penggunaan daya dan energi yang berlebih 




wawancara dengan pemilik UKM, didapatkan skor 1 dimana 
pemborosan terjadi pada bahan bakar gas yang digunakan di 
mesin roasting. Sebaliknya, berdasarkan hasil wawancara 
dengan operator produksi didapatkan skor 0 dimana tidak terjadi 
pemborosan jenis power and energy. 
 
i) Human Potential 
Human potential merupakan pemborosan yang terjadi 
akibat kelalaian sumber daya manusia yang dapat 
mempengaruhi produk bubuk kopi robusta. Berdasarkan dari 
data arsip dan hasil wawancara dengan pemilik UKM dan 
operator produksi, tidak didapati pemborosan jenis human 
potential sehingga didapatkan nilai skor 0. 
 
j) Environmental Pollution 
Environmental pollution merupakan pemborosan yang 
terjadi akibat adanya kelalaian dalam memperhatikan aspek 
lingkungan selama berlangsungnya proses produksi bubuk kopi 
robusta. Berdasarkan hasil wawancara dengan pemilik UKM dan 
operator produksi untuk pemborosan jenis environmental 
pollution tidak didapati selama proses produksi sehingga 
didapatkan nilai skor 0. 
 




Unnescesarry overhead merupakan pemborosan yang 
terjadi akibat adanya pengeluaran biaya berlebih yang dilakukan 
oleh UKM Sido Luhur. Berdasarkan hasil wawancara dengan 
pemilik UKM dan operator produksi didapatkan hasil bahwa UKM 
Sido Luhur tidak pernah mengalami pengeluaran biaya berlebih 
selama proses produksi berlangsung. Hal ini dikarenakan selain 
adanya proses produksi secara terus-menerus, UKM Sido Luhur 
juga menggunakan proses yang seminimal mungkin dalam 
memangkas pengeluaran yang terjadi. Biaya pengeluaran yang 
terjadi pada saat proses produksi berlangsung terdiri atas biaya 
pekerja, biaya listrik, biaya bahan bakar yaitu gas elpiji, biaya 
maintenance mesin, dan bahan baku berupa biji kopi grean bean. 
 
l) Inappropriate Design 
Inappropriate design merupakan pemborosan yang terjadi 
akibat adanya desain produksi yang tidak tepat selama proses 
produksi bubuk kopi robusta. Berdasarkan hasil wawancara 
dengan pemilik UKM didapatkan nilai skor 2 dimana terjadi 
pemborosan jenis inappropriate design yakni pada desain produk 
yang dihasilkan terlalu gosong, kurang matang, dan matang tidak 
merata. Produk yang terlalu gosong sendiri disebabkan karena 
terlalu lama proses roasting. Produk yang kurang matang 
biasanya akibat adanya kendala seperti mati lampu sehingga 
proses roasting yang tidak berjalan lancar. Selanjutnya produk 




pada mesin roasting yang mengalami kendala. Hal ini terjadi 
akibat terlambatnya perlakuan maintenance terhadap mesin 
roasting. Dari ketiga kendala tersebut dirasa sudah mulai 
mengganggu proses berlangsungnya UKM Sido Luhur. Namun 
sebaliknya, berdasarkan wawancara dengan operator produksi 
didapatkan nilai skor 0 dimana tidak terjadi pemborosan jenis 
inappropriate design. 
 
4.8 Pemilihan Tools VALSAT 
Dalam pemilihan tools VALSAT didapatkan berdasarkan 
hasil kuisioner yang telah diberikan kepada value manager yaitu 
pemilik UKM dan operator produksi. Pada proses pengolahan 
data yang telah didapatkan dari hasil kuisioner dilakukan proses 
rekapitulasi, rata-rata, kemudian dilakukan pengurutan untuk 
melihat jenis waste dengan nilai tertinggi seperti pada Tabel 4.3. 
Berdasarkan hasil rekapitulasi didapatkan tiga nilai ranking 
tertinggi yaitu inappropriate processing dengan nilai rata-rata 3, 
defect dengan nilai rata-rata 2,5, dan ranking ke-3 yaitu waiting, 
human potential, inappropriate design dengan nilai rata-rata 1. 
Berdasarkan penelitian dari Carvalho et al (2014), jenis 
pemborosan dengan nilai rata-rata tertinggi menunjukkan 














Overproduction 0 1 0,5 4 
Defect 5 0 2,5 2 
Unnecessary 
Inventory 
0 1 0,5 4 
Waiting 1 1 1 3 
Excessive 
Transportation 
1 0 0,5 4 
Inappropriate 
Processing 
5 1 3 1 
Unnecessary 
Motion 
1 0 0,5 4 
Excessive Power 
and Energy 
1 0 0,5 4 
Human potential 2 0 1 3 
Eviromental 
pollution 
0 0 0 5 
Unnecessary 
overhead 
0 0 0 5 
Inappropriate 
design 
2 0 1 3 
(Sumber: Data diolah, 2021). 
Proses selanjutnya yakni melakukan proses perhitungan 
matriks VALSAT. Proses perhitungan matriks dilakukan dengan 
cara memasukkan nilai rata-rata dari hasil rekapitulasi 
pemborosan yang dikalikan dengan nilai faktor pengalinya. 
Berdasarkan hasil proses perhitungan matriks VALSAT dapat 
dilihat pada Tabel 4.4. Berdasarkan hasil perhitungan matriks 
VALSAT didapatkan nilai total tertinggi yaitu Process Activity 
Mapping, Quality Filter Mapping, dan Overall Supply Chain 
Effectiveness Mapping. Selanjutnya tools yang terpilih akan 




spesifik. Process Activity Mapping berguna untuk dan korelasi 
terhadap keseluruhan jenis pemborosan. Quality Filter Mapping 
berguna untuk mengevaluasi waste jenis defect (Setiyawan et al, 
2013). Overall Supply Chain Effectiveness Mapping memiliki 
fungsi dan korelasi terhadap jenis pemborosan waiting, 
inappropriate processing, human potential, dan innapropriate 




Tabel 4.4 Perhitungan Matriks VALSAT 
(Sumber: Data diolah, 2021).








































0,5 1,5 - 0,5 1,5 1,5 - 4,5 0,5 - 
Defect 2,5 - - 22,5 - - - 2,5 22,5 - 
Unnecessary 
Inventory  
1,5 4,5 1,5 - 4,5 1,5 0,5 1,5 - - 
Waiting 
9 9 1 - 3 3 - 3 9 1 
Excessive 
Transportation 4,5 - - - - - 0,5 1,5 - 1,5 
Inappropriate 
Processing 27 - 9 3 - 3 9 3 3 9 
Unnecessary 
Motion 




0,5 - - - - - 0,5 0,5 - - 
Human 
potential 
3 - - - - 1 - - 1 3 
Eviromental 
pollution - - - 0 - 0 0 0 0 - 
Unnecessary 
overhead - 0 0 - 0 0 0 0 0 0 
Inappropriate 
design 
3 1 1 1 3 9 9 3 3 3 
Total 56 16,5 12,5 27 12 19 24 19,5 39 22 
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a) Process Activity Mapping (PAM) 
Process Activity Mapping merupakan tools yang digunakan 
dalam menggambarkan keseluruhan aktivitas yang ada dalam 
UKM (Turseno, 2018). Berdasarkan aliran material yang terjadi, 
terdapat empat simbol aktivitas yaitu operation (O), inspection  
(   ), transportation (    ), dan storage (   ) (Wattanutchaya, 2015). 
Selanjutnya dilakukan identifikasi jarak yang dibutuhkan, waktu, 
dan pengelempokkan jenis aktivitas meliputi value added activity, 
non value added activity, dan necessary but non value added 
activity. Data yang digunakan berdasarkan pada waktu standard 
dan current state mapping yang telah dibuat. Tools Process 
Activity Mapping (PAM) dapat dilihat pada Tabel 4.5. 
Berdasarkan ilustrasi pada Tabel 4.5 diperoleh waktu total 
seluruh proses yaitu 538,989 menit atau 0,37 hari dengan 
panjang transportasi sejauh 18,64 meter. Aktivitas produksi 
didapatkan sebanyak 21 aktivitas dengan 5 workstation. Pada 
setiap aktivtias didapatkan rincian 14 aktivitas operasi, 5 aktivitas 
transportasi, 5 aktivitas inspeksi, 2 aktivitas delay, dan 1 aktivitas 
penyimpanan. Hasil dari pemetaan didapatkan waktu value 
added 702,55 menit atau 0,48 hari, necessary but non value 
added 33,27 menit atau 0,02 hari, dan non value added 252,5 
menit atau 0,17 hari. Pada hasil PAM dapat dilakukan perbaikan 
dengan cara menghilangkan atau mengurangi waktu non value 
added dan melakukan evaluasi aktivitas lain dengan cara 
menyederhanakan proses, menggabungkan aktivitas, dan 
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perubahan urutan proses (Hines dan Rich, 1997). Berdasarkan 
tabel perlu dilakukan pengurangan maupun penghilangan waktu 
pada beberapa aktivitas proses yaitu penerimaan bahan baku, 
pengiriman ke tempat roasting, pengiriman biji kopi sangrai ke 
tempat pendinginan dan sortasi, biji kopi roasting menunggu 
giliran untuk digiling, pengiriman ke tempat giling, kopi bubuk 
menunggu giliran untuk dikemas, dan pengiriman ke tempat 
pengemasan. 
Tabel 4.5 Process Activity Mapping 
Details 
Processes 
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8,26216 
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15,13208 

















Tabel 4.6 Process Activity Mapping (Lanjutan) 
Details 
Processes 
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8,23208 















         
7,77333 
16. Penggilingan          313,568
89 









        2,6 
2,66667 
19. Pemasukan 
bubuk kopi ke 
plastik 








        19,1936 
Total 1
4 
5 5 2 1   14  5 2 18,64 
988,32
3 
 (Sumber: Data diolah, 2021).  
b) Quality Filter Mapping 
Quality Filter Mapping (QFM) merupakan tools yang 
digunakan untuk mengidentifikasi keberadaan defect pada rantai 
pasok (Kros dan Brown, 2013). Berdasarkan wawancara dan 
observasi secara langsung di UKM Sido Luhur terdapat defect 
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berupa penyusutan biji kopi setelah roasting dan penyusutan biji 
kopi setelah penggilingan. Pengamatan ini dilakukan percobaan 
sebanyak 30 kali dengan hasil pada Tabel 4.6. Berat kulit kopi 
merupakan berat scrap kulit kopi yang terjadi akibat adanya 
proses sortasi pada workstation pendinginan dan sortasi. Berat 
biji kopi reject merupakan berat scrap biji kopi yang tidak sesuai 
kriteria biji kopi yang dipakai oleh UKM Sido Luhur. Percentage 
rejection didapatkan dari pembagian antara nilai defect kecil 
dengan nilai defect besar selama 30 batch. PPM didapatkan dari 
perkalian antara percentage rejection dengan konstanta defect 
rate. Grafik hasil perhitungan quality filter mapping dapat dilihat 
pada Gambar 4.1. Contoh perhitungan quality filter mapping 
pada repetisi 1 dapat dilihat pada Lampiran 18. 












1 1,4 0,1 7,14 71428,57 
2 1,1 0,6 54,55 545454,55 
3 1,6 0,4 25,00 250000,00 
4 1,4 0,3 21,43 214285,71 
5 1,7 0,6 35,29 352941,18 
6 1,5 0,2 13,33 133333,33 
7 1,3 0,7 53,85 538461,54 
8 1,5 0 0,00 0,00 
9 1,6 0,2 12,50 125000,00 
10 1,5 0,4 26,67 266666,67 
11 1,7 0,8 47,06 470588,24 
12 1,6 0,5 31,25 312500,00 
13 1,3 0,6 46,15 461538,46 
14 1,5 0,4 26,67 266666,67 
15 1,8 0,9 50,00 500000,00 
16 1,6 0,5 31,25 312500,00 
17 1,3 0,3 23,08 230769,23 
18 1,6 0,2 12,50 125000,00 
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19 1,4 0,6 42,86 428571,43 
20 1,9 0,7 36,84 368421,05 
21 1,6 0,5 31,25 312500,00 
22 1,4 0,1 7,14 71428,57 
23 1,5 0,5 33,33 333333,33 
24 1,6 0,2 12,50 125000,00 
25 1,3 0,8 61,54 615384,62 
26 1,5 0,4 26,67 266666,67 
27 1,6 0,8 50,00 500000,00 
28 1,4 0,2 14,29 142857,14 
29 1,5 0,5 33,33 333333,33 
30 1,5 0,3 20,00 200000,00 







(Sumber: Data diolah, 2021). 
 
Gambar 4.1 Grafik Quality Filter Mapping (Sumber: Data diolah, 
2021). 
Berdasarkan pengamatan yang dilakukan dan proses 

















jumlah defect pada proses produksi kopi bubuk robusta cukup 
tinggi. Berdasarkan prescentage rejection juga terlihat bahwa 
defect yang terjadi cukup tinggi. Berdasarkan brainstorming 
dengan operator produksi dijelaskan bahwa masih sering terjadi 
produk cacat yaitu biji kopi yang terlalu gosong saat proses 
roasting dan cacat pada kemasan kopi bubuk. Evaluasi waste 
dilakukan dengan menggunakan Cause and Effect. Cause and 
Effect digunakan untuk mengetahui akar penyebab dari 
permasalahan (Setiyawan et al, 2013). Proses pembuatan Cause 
and Effect dapat dilakukan dengan mencari penyebab masalah 
terlebih dahulu. Penyebab masalah tersebut didapatkan dari 
brainstorming dengan operator produksi dan observasi langsung 
ke UKM SIdo Luhur. Penyebab masalah Cause and Effect antara 
lain : 
1. Manusia 
Pemeriksaan kematangan biji kopi kurang teliti dan 
terlambat dalam mematikan mesin roasting yang 
mengakibatkan biji kopi menjadi gosong. Serta proses 
sealing kemasan yang kurang tepat dan mengemas bubuk 
kopi saat masih panas yang mengakibatkan kecacatan 
pada kemasan yaitu kemasan menggelembung dan mudah 
bocor. 
2. Metode 
Belum adanya SOP yang diterapkan pada proses roasting. 
Kurang telitinya pada saat melakukan sealing sehingga 
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mengakibatkan cacat pada kemasan kopi bubuk yaitu 
kemasan yang kurang rapat. 
3. Mesin 
Mesin roaster berhenti saat mati listrik yang mengakibatkan 
biji kopi gosong saat proses roasting. Kurangnya 
perawatan mesin sealer dan perekat mesin sealing yang 
kurang panas sehingga mengakibatkan cacat pada 
kemasan kopi bubuk. 
4. Material 
Pada material biji kopi grean bean yang kurang berkualitas 
dan tidak sesuai dengan standar kualitas juga 
mengakibatkan biji kopi mudah gosong. Serta pada 
kemasan yang menggunakan plastik 250 gr juga 
memberikan faktor kecacatan karena adanya kerusakan 
pada plastik, pada saat proses memotong plastik yang 
kurang tepat sehingga mengakibatkan adanya kecacatan 
pada kemasan. 
Selanjutnya dilakukan proses pembuatan diagram 
fishbone. Diagram fishbone tersebut dapat menggambarkan 
masalah dan penyebab masalah yang membuat adanya defect. 
Diagram fish bone dapat dilihat pada Lampiran 19. Kemudian 
didapatkan hasil Cause and Effect yang dapat dilihat pada Tabel 
4.7. Berdasarkan tabel Cause and Effect didapatkan hasil berupa 
2 jenis effect, 4 jenis factor, dan 12 cause. Pada jenis effect yaitu 
biji kopi gosong pada saat proses roasting dan cacat pada 
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kemasan. Pada factor didapatkan faktor manusia dengan cause 
pemeriksaan kematangan biji kopi kurang teliti dan terlambat 
dalam mematikan mesin roasting, dan sealing kemasan kurang 
tepat dan mengemas bubuk kopi yang masih panas. Pada factor 
metode didapatkan cause yaitu belum adanya penerapan SOP 
dari UKM, dan ketelitian dalam menyiapkan mesin sealing. Pada 
factor mesin didapatkan cause yaitu mesin berhenti saat mati 
listrik, dan kurangnya perawatan mesin sealing dan perekat 
mesin sealing kurang panas. Pada factor material didapatkan 
cause yaitu biji kopi yang kurang berkualitas, dan adanya 
kerusakan pada plastik dan proses memotong plastik kurang 
tepat. 
Tabel 4.9 Cause and Effect 






Manusia Pemeriksaan kematangan biji 
kopi kurang teliti 
 Terlambat dalam mematikan 
mesin roating 
Metode Belum adanya penerapan SOP 
dari UKM 
Mesin Mesin berhenti saat mati listrik 
Material Biji kopi grean bean yang 
kurang berkualitas dan tidak 
sesuai dengan standar kualitas 
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Tabel 4.10 Cause and Effect (Lanjutan) 
Effect Factor Cause 
Cacat pada 
Kemasan 
Manusia Sealing kemasan yang kurang 
tepat 
Mengemas bubuk kopi yang 
masih panas 
Metode Ketelitian dalam menyiapkan 
mesin sealing 
Mesin Kurangnya perawatan mesin 
Perekat mesin sealing kurang 
panas 
Material Adanya kerusakan pada plastik 
Proses memotong plastik 
kurang tepat 
(Sumber : Data diolah, 2021). 
a. Overall Supply Chain Effectiveness Mapping 
Overall Supply Chain Effectiveness Mapping merupakan 
tools yang berfungsi sebagai pemberi perhitungan total efektivitas 
dalam setiap bagian rantai pasok (Setiyawan et al, 2018). 
Perhitungan nilai Overall Supply Chain Effectiveness 
berdasarkan persentase bahan baku yang tersedia pada tahapan 
selanjutnya, persentase ketepatan waktu kedatangan masukan, 
dan persentase kualitas bahan baku yang akan diproses 
(Seityawan, 2018). Persentase Components available for use 
didapatkan dari persentase ketersediaan proses dalam 
melakukan aktivitas. Persentase on time delivery performance 
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didapatkan dari waktu value added dibandingkan dengan waktu 
proses. Persentase quality of performance didapatkan dari 
persantase kuantitas output dikurang dengan scrap. Perhitungan 
Overall Supply Chain Effectiveness Mapping dapat dilihat pada 
Tabel 4.8. Contoh perhitungan overall supply chain effectiveness 
mapping pada workstation pendinginan dan sortasi dapat dilihat 
pada Lampiran 20. 






















1 Sortasi 100 76,93 100 76,93 




100 20,36 100 20,36 
4 Penggilin
gan 
100 79,54 82,5 79,54 
5 Pengem
asan 
100 100 100 100 
(Sumber: Data diolah, 2021). 
Berdasarkan tabel perhitungan overall supply chain 
effectiveness didapatkan hasil components available for use 
dengan nilai sama rata yaitu 100%. Hal ini dikarenakan bahan 
baku telah siap diproses pada setiap workstation. Kemudian pada 
on time delivery performance didapatkan nilai terendah yakni 
pada proses pendinginan dengan nilai percentage performance 
sebesar 20,36%. Hal ini dikarenakan adanya waktu menunggu 
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sebesar 233,898 menit sehingga flow material terhambat untuk 
menuju ke workstation selanjutnya. Kemudian, pada quality of 
incoming goods didapatkan nilai terendah yakni pada proses 
penggilingan. Hal ini disebabkan adanya penyusutan material 
yang termasuk scrap dengan persentase rata-rata sebesar 
17,5% setiap kali prosesnya. Pada percentage performance 
didapatkan hasil berdasarkan nilai terkecil dari components 
available for use, on time delivery performance, dan quality of 
incoming goods. Berdasarkan nilai percentage performance, nilai 
terkecil didapatkan pada workstation pendinginan dan sortasi 
dengan nilai sebesar 20,36%. Hal ini dikarenakan adanya waktu 
menunggu yang cukup lama di proses pendinginan dan sortasi 
sebesar 233,898 menit. Waktu menunggu tersebut yang akan 
direduksi. Gambar Overall Supply Chain Effectiveness Mapping 
dapat dilihat pada Gambar 4.2. 
 







Sortir Roasting Pengdinginan Penggilingan Pengemasan




4.9 Future State Mapping 
Berdasarkan hasil dari current state mapping dan ketiga 
tools VALSAT, dapat dilakukan pembuatan future state mapping 
yang digunakan untuk mendapatkan perbaikan yang lebih efisien. 
Future state mapping berperan dalam mentransformasikan lean 
yang diinginkan di masa yang akan datang (Tilak et al, 2010). 
Berdasarkan hasil dari process activity mapping, perlu adanya 
perbaikan mengenai pengurangan maupun penghilangan waktu 
pada beberapa aktivitas proses yaitu penerimaan bahan baku, 
pengiriman ke tempat roasting, pengiriman biji kopi sangrai ke 
tempat pendinginan dan sortasi, biji kopi roasting menunggu 
giliran untuk digiling, pengiriman ke tempat giling, kopi bubuk 
menunggu giliran untuk dikemas, dan pengiriman ke tempat 
pengemasan. Kemudian berdasarkan hasil dari quality filter 
mapping, ditemukan adanya potensi produk cacat yakni pada 
proses roasting yang memungkinkan biji kopi sangrai terlalu 
gosong dan adanya kecacatan pada kemasan. Selain itu, 
berdasarkan hasil dari overall supply chain effectiveness 
mapping ditemukan adanya waktu menunggu yang cukup lama 
di proses pendinginan dan sortasi sebesar 172,5 menit. Hasil 
future state map dapat dilihat pada Lampiran 21. Perbaikan 
waktu standar dapat dilihat pada Tabel 4.9. Pada tabel perbaikan 
didapatkan beberapa aktivitas yang mengalami pengurangan 
hingga penghilangan waktu proses. Pengurangan waktu aktivitas 
yang terjadi adalah sebagai berikut: 
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1. Waktu aktivitas penerimaan bahan baku yang semula 
dilakukan pada worstation sortasi dialihkan menjadi sehari 
sebelum dilakukan proses produksi. Hal ini dilakukan agar 
mengoptimalkan kinerja operator di workstation sortasi. 
Maka dari itu, waktu aktivitas pada workstation pemasakan 
dapat direduksi sebesar 9,8415 menit. 
2. Pada workstation sortasi terdapat dua aktivitas yang dapat 
direduksi waktu prosesnya yaitu aktivitas pembukaan 
karung grean bean dan pemasukan kembali ke karung. 
Pada aktivitas pembukaan karung direduksi dari 5,17907 
menit menjadi 5 menit. Kemudian pada aktivitas 
pemasukan kembali ke karung direduksi dari 7,26667 menit 
menjadi 5 menit. Hal ini dilakukan karena pada saat 
melakukan aktivitas proses tersebut, operator produksi 
melakukan aktivitas dengan berbicara dan melakukan 
aktivitas lainnya seperti membersihkan area sekitar 
workstation. Kemudian ketika dilakukan perhitungan waktu 
menggunakan stopwatch proses yang dilakukan hanya 
menghabiskan waktu 5 menit. 
3. Pada Workstation Roasting dilakukan minimasi waktu pada 
proses pemasakan roasting. Minimasi waktu dari 
173,94229 menit menjadi 120 menit. Hal ini dikarenakan 
pada proses pemasakan terdapat waktu kelonggaran 
terlalu besar sehingga membuat waktu proses terlalu tinggi 
sehingga perlu adanya pemangkasan waktu kelonggaran. 
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4. Pada workstation pendinginan dan sortasi, aktivitas sortasi 
yang awalnya dilakukan setelah mendinginkan biji kopi 
sangrai terlebih dahulu diubah menjadi dilakukan secara 
bersama dengan aktivitas pendinginan. Hal ini dilakukan 
untuk mempersingkat waktu dan aktivitas yang dilakukan 
lebih efisien. Maka dari itu, aktivitas pendinginan dan 
sortasi yang awalnya 38,41475 menit menjadi 30 menit. 
5. Kemudian pada workstation pendinginan dan sortasi juga 
terdapat idle yaitu adanya pemberhentian flow material 
akibat biji kopi yang akan digiling terjadi penumpukan dan 
harus menunggu proses setelah biji kopi yang tertumpuk 
habis. Hal ini dapat ditangani jika mesin giling kuantitasnya 
ditambah yang awalnya 1 mesin menjadi 3 mesin yang 
dimiliki UKM Sido Luhur. 
6. Pada workstation giling, aktivitas pemasukan biji kopi 
sangrai ke mesin giling terjadi minimasi dari yang awalnya 
7,77333 menit menjadi 5 menit. Hal ini dipengaruhi karena 
pada saat melakukan aktivitas, operator produksi 
melakukannya dengan berbicara dengan operator lainnya 
sehingga ketika dihitung lagi dengan stopwatch waktu yang 
dibutuhkan hanya 5 menit. 
7. Pada aktivitas giling didapat waktu yang cukup besar 
sehingga perlu adanya minimasi. Hal ini dapat dilakukan 
dengan penambahan kuantitas mesin giling dari 1 mesin 
menjadi 3 mesin sehingga dapat mengubah waktu proses 
 
92  
dari 313,56889 menit menjadi 136,211 menit. 
8. Pada workstation giling juga terdapat waktu tunggu yaitu 
adanya pemberhentian flow material akibat bubuk kopi 
yang telah digiling terjadi penumpukan dan harus 
menunggu proses setelah bubuk kopi yang tertumpuk 
habis. Hal ini dapat ditangani jika penumpukan yang terjadi 
diselesaikan pada hari sebelumnya sehingga pada saat 
proses produksi berlangsung tidak lagi terjadi 
penumpukkan. 









Sortasi Penerimaan Bahan Baku 9,8415 - 




 Pemasukan Grean Bean 8,26216 5 
 Sortasi Grean Bean 20,4559 15 








Roasting Pemasukan Grean Bean 15,13208 15 
Pemasakan 173,9422
9 120 
Pengiriman biji kopi 
sangrai ke tempat 









  Sortasi 14,5283 
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 Pemasukan ke karung 
8,23208 
5 
 Biji kopi roasting 




 Pengiriman ke tempat 
giling 9,89 5 
Giling Pemasukan ke mesin 
giling 7,77333 5 
 Penggilingan 313,5688
9 136,211 
 Kopi bubuk menunggu 
giliran untuk dikemas 
80 
- 













 Sealing 19,1936 15 
Total  988,323 450,211 
(Sumber: Data diolah, 2021). 
 
4.10 Rekomendasi Perbaikan 
Setelah dilakukan pemetaan dengan current state mapping 
serta VALSAT, maka dapat terlihat bahwa keseluruhan proses 
produksi masih terdapat pemborosan. Berdasarkan current state 
mapping dan VALSAT didapatkan presentase detail aktivitas 
setiap waktu adalah value added sebesar 71,08%, necessary but 
non value added sebesar 3,36%, dan non value added sebesar 
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25,56%. Aktivitas necessary but non value added dan non value 
added berpotensi untuk dilakukan pengurangan maupun 
penghilangan waktu sehingga didapatkan perbaikan. 
Berdasarkan Process Activity Mapping diperlukan adanya 
pengurangan maupun penghilangan waktu pada beberapa 
aktivitas proses yaitu penerimaan bahan baku, pengiriman ke 
tempat roasting, pengiriman biji kopi sangrai ke tempat 
pendinginan dan sortasi, biji kopi roasting menunggu giliran untuk 
digiling, pengiriman ke tempat giling, kopi bubuk menunggu 
giliran untuk dikemas, dan pengiriman ke tempat pengemasan. 
Berdasarkan Quality Filter Mapping didapatkan defect yaitu biji 
kopi gosong pada saat proses roasting dan cacat pada kemasan. 
Berdasarkan hasil Overall Supply Chain Effectiveness Mapping 
didapatkan nilai percentage performance dengan nilai terkecil 
pada workstation pendinginan dan sortasi dengan nilai sebesar 
20,36%. Hal ini dikarenakan adanya waktu menunggu yang 
cukup lama di proses pendinginan dan sortasi sebesar 233,898 
menit 
Hasil dari future state mapping juga menunjukkan bahwa 
adanya proses yang kurang efisien seperti pada workstation 
sortasi, pendinginan dan sortasi, dan giling. Pada workstation 
sortasi, terdapat aktivitas menghambat flow material seperti 
penerimaan bahan baku, pembukaan karung grean bean, dan 
pemasukan kembali grean bean ke karung. Hal ini juga 
dipengaruhi oleh faktor tenaga kerja yang kurang fokus dalam 
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melakukan pekerjaannya. Pada workstation pendinginan dan 
sortasi, didapatkan pemborosan pada aktivitas proses dan 
adanya waktu tunggu. Hal ini dapat diberikan solusi adanya 
penambahan mesin giling dari 1 mesin yang dipakai menjadi 3 
mesin giling. Kemudian, pada workstation giling terdapat 
pemborosan berupa pemasukan material yang cukup lama dan 
terjadi waktu tunggu. Hal ini dapat diberikan solusi berupa setiap 
tenaga kerja agar lebih fokus dalam melakukan pekerjaannya 
dan dapat ditangani dengan menyelesaikan penumpukan biji kopi 
sangrai yang terjadi pada workstation pendinginan dan sortasi 
sehari sebelum dilakukan proses produksi. 
Berdasarkan current state mapping, future state mapping, 
dan tools VALSAT yaitu Process Activity Mapping, Quality Filter 
Mapping, dan Overall Supply Chain Effectiveness Mapping 
didapatkan beberapa hal yang menyebabkan adanya 
pemborosan yang terjadi selama proses produksi kopi bubuk 
robusta. Berdasarkan pengamatan serta identifikasi yang 
dilakukan, pemborosan tersebut disebabkan oleh beberapa 
faktor yang mempengaruhi yaitu: 
1. Manusia, disebabkan adanya tidak fokusan dan 
ketidakdisiplinan operator produksi dalam melakukan 
pekerjaannya sesuai dengan SOP yang berlaku pada 
setiap workstation sortasi dan workstation giling. Selain itu 
juga terdapat beberapa gerakan operator yang 
menyebabkan lead time. Seperti pada workstation sortasi 
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yaitu, melakukan pembersihan area sekitar sortasi pada 
saat pemasukan kembali grean bean ke karung. 
2. Metode, disebabkan adanya penjadwalan proses produksi 
yang tidak berjalan secara efisien. Kondisi ini terjadi pada 
workstation pendinginan dan sortasi. Hal ini berdampak 
pada proses pengiriman biji kopi sangrai yang tidak teratur 
sehingga mengakibatkan adanya penumpukkan dan waktu 
tunggu pada workstation pendinginan dan sortasi. 
3. Mesin, disebabkan adanya mesin giling yang memiliki 
kapasitas kurang memadai sehingga menimbulkan 
penumpukan. Kondisi ini terjadi pada workstation pendingin 
dan sortasi menuju ke workstation giling.  
4. Material, disebabkan adanya tidak menentunya kualitas 
grean bean dari supplier, serta adanya benda asing yang 
tercampur dalam satu karung grean bean. Benda asing 
yang biasa tercampur yakni batu kecil, ranting, dan paku. 
Hal ini membuat proses sortasi pada workstation sortasi 
mengalami penambahan waktu. Jika benda asing tersebut 
ikut dalam flow material selama proses produksi akan 
berakibat pada kualitas finish goods yang di hasilkan. 
Selain itu pada kualitas grean bean yang tidak merata 
akibat tidak adanya standar grean bean yang ditetapkan 
oleh UKM kepada supplier. 
Rekomendasi perbaikan bertujuan untuk mengurangi 
pemborosan (waste) yang terjadi selama proses produksi. 
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Pemborosan yang sudah diidentifikasi harus dikurangi maupun 
dihilangkan sesuai dengan kondisi workstation yang ada. 
Pengurangan pemborosan dilakukan berdasarkan pengamatan, 
observasi langsung ke proses produksi, dan brainstorming 
dengan value manager. Pada penelitian ini masih terdapat 
pemborosan yang tidak bisa dihilangkan namun bisa dipercepat 
proses pekerjaannya. Berikut beberapa usulan perbaikan yang 
dapat diusulkan: 
1. Menetapkan Standar Kualitas Grean Bean 
Penetapan standar kualitas grean bean dilakukan untuk 
menyeragamkan kualitas bahan agar mendapatkan produk akhir 
dengan kualitas yang baik. Kualitas biji kopi yang digunakan 
dalam proses produksi kopi bubuk robusta berdasarkan SNI 01-
2907-2008 dapat dilihat pada Tabel 4.10. Biji kopi grean bean 
yang digunakan dalam proses produksi kopi bubuk robusta 
haruslah memiliki keseragaman bentuk dan ukuran agar memiliki 
cita rasa yang berkualitas. Selain itu proses pemetikan kopi juga 
harus diperhatikan. Semakin tua kopi dipetik, maka akan memiliki 
cita rasa yang lebih enak, sebaliknya jika dipetik pada saat masih 
muda kualitas kopi akan menurun. Hal ini disebabkan karena biji 
kopi masih mentah atua kurang matang sempurna (Edvan et al, 
2016). Selain menentukan kualitas biji kopi grean bean, UKM 
SIdo Luhur juga harus menentukan syarat kecacatan mutu 
berdasarkan SNI 01-2907-2008. Syarat penggolongan kecacatan 
mutu kopi robusta dapat dilihat pada Tabel 4.11. 
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Tabel 4.14 Syarat Mutu Biji Kopi Robusta 
No Kriteria Satuan Persyaratan 
1. Serangga hidup - Tidak ada 
2. Biji berbau busuk atau 
berbau kapang 
- Tidak ada 
3. Kadar air % fraksi 
massa 
Maksimal 12,5 
4. Kadar kotoran % fraksi 
massa 
Maksimal 0,5 
5. Ukuran besar: tidak 
lolos ayakan 





6. Ukuran kecil: lolos 
ayakan berdiameter 







(Sumber: SNI 01-2907-2008). 
Tabel 4.15 Syarat Penggolongan Nilai Cacat Mutu Kopi Robusta 
Mutu Persyaratan 
Mutu 1 Jumlah nilai cacat maksimal 11 
Mutu 2 Jumlah nilai cacat 12 sampai dengan 25 
Mutu 3 Jumlah nilai cacat 26 sampai dengan 44 




Tabel 4.16 Syarat Penggolongan Nilai Cacat Mutu Kopi 
Robusta (Lanjutan) 
Mutu Persyaratan 
Mutu 4b Jumlah nilai cacat 61 sampai dengan 80 
Mutu 5 Jumlah nilai cacat 81 sampai dengan 150 
Mutu 6 Jumlah nilai cacat 151 sampai dengan 225 
(Sumber: SNI 01-2907-2008). 
2. Melengkapi Mesin dengan Alat Bantu Timer pada Mesin 
Roasting 
Melengkapi mesin dengan timer dapat membantu operator 
dalam melakukan aktivitasnya sesuai dengan standar 
operasional yang diberlakukan UKM. Penambahan alat bantu 
timer ini dapat dimanfaatkan pada workstation roasting. Pada 
pemasakan biji kopi perlu adanya kualitas yang sama dalam 
setiap produk, salah satu faktor penting yaitu pada saat proses 
pemasakan. Jika operator terlambat dalam pengangkatan biji 
kopi sangrai, maka hasil didapat akan gosong. Sebaliknya jika 
operator terlalu cepat melakukan pengangkatan biji kopi, akan 
menghasilkan biji kopi sangrai yang kurang matang, sehingga 
kualitas produk jadi yang kurang enak. Dengan adanya alat bantu 
timer ini akan mempermudah operator dalam penentuan waktu 
pengangkatan, sehingga UKM hanya perlu menentukan SOP 
pengangkatan biji kopi sangrai.  
3. Penambahan Jumlah Mesin Giling 
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Penambahan jumlah mesin giling dapat membantu 
operator dalam melakukan aktivitas proses yang terjadi pada 
workstation giling. Hal ini akan membantu menghilangkan idle 
yang terjadi pada workstation pendinginan dan sortasi menuju 
workstation giling. UKM Sido Luhur memiliki 3 mesin giling, 
dimana 1 mesin dipakai dalam proses dan 2 mesin lainnya dalam 
proses perawatan karena pisau giling terkena paku. Pada 2 
mesin giling yang digunakan juga dibagi atas bubuk kopi kasar 
dan halus. Hal ini yang membuat terjadinya penumpukan pada 
workstation pendinginan dan sortasi menuju workstation giling. 
Berdasarkan hasil penelitian, disarankan agar UKM Sido 
Luhur memanfaatkan 3 mesin giling. Hal ini dikarenakan adanya 
pemborosan yang mengakibatkan terjadinya waktu tunggu yang 
cukup lama di workstation pendinginan dan sortasi menuju ke 
workstation giling. Berdasarkan olah data yang telah dilakukan 
terdapat kelebihan dan kelemahan pemanfaatan 3 mesin. 
Kelebihan memanfaatkan 3 mesin giling yaitu waktu proses 
penggilingan berkurang dari 332,014 menit menjadi 136,211 
menit setiap batch. Hal ini mampu menjadi solusi agar waktu 
tunggu di workstation penggilingan dan sortasi hilang. Selain itu, 
hal ini juga berpengaruh pada flow material dari proses produksi 
kopi bubuk robusta di UKM Sido Luhur dan meningkatkan 
produktivitas UKM. Kelemahan dari pemanfaatan 3 mesin giling 
yaitu terdapat peningkatan kelistrikan pada penggunaan mesin 
giling dari 4,15 kwh menjadi 4,24 kwh sehingga terjadi 
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peningkatan pada biaya dari Rp. 3.859,9 menjadi Rp. 3.943,2. 
Perbedaan penggunaan 1 mesin giling dan 3 mesin giling dapat 
dilihat pada Tabel 4.12 dan Tabel 4.13. 













4,15 kWh Rp. 
3.859,5 
Waktu Proses 332,014 menit  
Total 4,15 kWh Rp. 
3.859,5 
(Sumber: Data diolah, 2021). 
































1,7 kWh Rp. 
1.583,4 
Waktu Proses 136,211 menit  
Total    4,24 kWh Rp. 
3.943,2 
(Sumber: Data diolah, 2021).  
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Berdasarkan hasil dari penelitian yang telah dilakukan pada 
proses produksi di UKM Sido Luhur Bangelan, Kabupaten 
Malang didapatkan beberapa kesimpulan yaitu sebagai berikut: 
1. Pemborosan yang dominan yaitu terjadi pada jenis 
inappropriate processing, defect, waiting, human potential, 
dan inappropriate design. Pada jenis pemborosan lainnya 
juga ada beberapa yang terdeteksi, namun pada penelitian 
ini diambil tiga peringkat teratas untuk dilakukan perbaikan. 
Berdasarkan Quality Filter Mapping juga dapat diidentifikasi 
adanya defect berupa biji kopi gosong pada saat proses 
roasting dan cacat pada kemasan 
2. Berdasarkan VSM dan VALSAT, pemborosan yang terjadi 
disebabkan oleh kurangnya fokus dan ketidakdisiplinan 
operator produksi dalam melakukan aktivitas proses, 
kurangnya alat bantu operator dalam melakukan aktivitas 
proses, dan kurangnya jumlah mesin giling yang digunakan 
saat proses produksi. Berdasarkan pemetaan future state 
mapping, terdapat beberapa pemborosan yang terjadi 
karena adanya waktu tunggu dan kurangnya fokus operator 
dalam menjalankan aktivitas proses. Hal tersebut dapat 
ditangani dengan pemberian standar operasional kerja 
kepada operator produksi, adanya minimasi waktu agar 
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waktu proses yang dihasilkan lebih ramping, dan 
penggabungan aktivitas antara proses pendinginan dan 
proses sortasi 
3. Rekomendasi perbaikan perbaikan berupa penetapan 
kualitas grean bean dari supplier, memperlengkapi mesin 
dengan alat bantu timer khususnya di mesin roasting, serta 
penambahan mesin giling pada workstation giling. 
Berdasarkan future state mapping, didapatkan minimasi 
value added time dari 702,55 menit menjadi 441,211 menit, 
minimasi necessary but non value added dari 33,27 menit 




Saran yang diberikan berdasarkan penelitian di UKM Sido 
Luhur adalah melakukan implementasi rekomendasi perbaikan 
yang telah diberikan untuk meminimasi pemborosan maupun 
menghilangkan pemborosan yang terjadi selama proses 
produksi. Penelitian ini dibatasi oleh batasan masalah yaitu tidak 
menganalisis biaya. Maka dari itu bagi peneliti selanjutnya 
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Lampiran 2. Simbol Value Stream Mapping 





digunakan untuk memberikan 
informasi berupa customer dan 
supplier. Jika diletakkan pada awal 
mapping akan melambangkan 
supplier sedangkan apabila 





Simbol dedicated process 
digunakan untuk memberikan 
informasi mengenai suatu proses, 
operasi, mesin, atau departemen 




Simbol shared process digunakan 
untuk melambangkan proses 
operasi, departemen, pusat kerja 
yang digunakan bersama dengan 




Simbol data box digunakan untuk 
menulis data-data yang telah 
teridentifikasi. Data tersebut pada 
umumnya berupa RFT, circle time, 
uptime, dan sebagainya.  
 
Workcell 
Simbol work cell memberikan 
informasi atas beberapa proses 
yang terintegrasi. Cell biasanya 
memproses produk yang berada 
dalam  satu product family, atau 
produk tunggal.  
















Simbol Inventory melambangkan 
informasi atas persediaan yang 
ada. Simbol Inventory juga 
menggambarkan penyimpanan 




Simbol shipments memberikan 
informasi berupa perpindahan 
material dari supplier ke tempat 
penerimaan material perusahaan 
dan pepindahan produk jadi dari 




Simbol push arrow 
menggambarkan arah perpindahan 




Simbol supermarket memberikan 
informasi mengenai tempat 
penyimpanan yang digunakan 
untuk mengontrol inventory dan 
menggunakan jadwal produksi 
pada proses upstream 
 
Material Pull 
Simbol material pull memberikan 
informasi pergerakan material 
ketika menggunakan pull system, 





Simbol FIFO Lane 
menggambarkan aktifitas inventori 














Simbol safety stock memberikan 
informasi kondisi safety stock untuk 
mengatasi masalah seperti 
downtime, fluktuasi permintaan 
customer, atau bentuk kegagalan 
sistem yang lain 
 
External Shipment 
Simbol External Shipment 
memberikan informasi pengiriman 
dari supplier atau pengiriman 
kepada konsumen menggunakan 
transportasi eksternal 
Sumber: Verma dan Vinay (2020) 




Simbol Production control 
memberikan informasi 
penjadwalan produksi yang berasal 
dari pusat atau departemen kontrol, 
orang, ataupun operasi 
 
Manual Info 
Simbol Manual Info memberikan 
informasi mengenai aliran 
informasi yng bergerak secara 
manual dalam bentuk laporan 
 
Electronic Info 
Simbol Electronic Info memberikan 
gambaran aliran informasi yang 
bergerak secara elektronik dalam 




Simbol production kanban 
memberikan informasi aktivitas 
kanban atau kartu yang mewakili 
perintah untuk menyediakan 















Simbol withdrawal memberikan 
informasi aktivitas kanban yang 
mewakili perintah material handler 
untuk mengirim part dari 





Simbol signal kanban memberikan 
informasi aktivitas kanban untuk 
memberi tanda changeover. 
 
Kanban Post 
Simbol Kanban Post digunakan 





Simbol sequenced pull digunakan 
untuk mewakili sistem tarik yang 
memberikan perintah proses 
sebelum perakitan untuk 
memproduksi tipe predetermined 
dan jumlah produk, secara tipe 
satu unit, tanpa menggunakan 
supermarket. 
 










Lampiran 3. Kuisioner Pemborosan 
 
JURUSAN TEKNOLOGI INDUSTRI PERTANIAN 
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Jl. Veteran, Malang 65145 Telp. (0341) 551611 
 
Yth. Responden 
Saya Dandy Pramanda Dwi Setyo, mahasiswa jurusan 
Teknologi Industri Pertanian, Fakultas Teknologi Pertanian, 
Universitas Brawijaya sedang melakukan penelitian berjudul 
“Minimasi Waste Pada Proses Produksi Bubuk Kopi Robusta 
dengan Pendekatan Lean Manufacturing (Studi Kasus di UKM 
Sido Luhur Bangelan, Malang)”. 
Saya mengharapkan kesedian Bapak/Ibu untuk mengisi 
kuisoner tentang waste (pemborosan) pada proses produksi 
bubuk kopi. Kuisoner ini bertujuan untuk mengidentifikasi 
pemborosan dalam proses produksi dan ditujukan kepada 
Bapak/Ibu dari pihak UKM Sido Luhur yang memahami secara 
menyeluruh proses produksi tepung agar. Kerahasian identitas 
responden serta jawaban kuisoner akan dijamin dan hanya akan 
digunakan untuk keperluan penelitian. Terimakasih atas 
ketersediaan Bapak/Ibu telah meluangkan waktu untuk mengisi 




Dandy Pramanda Dwi Setyo 
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Lampiran 3. Kuisoner Pemborosan (Lanjutan) 
KUISONER PEMBOROSAN 
 
I. Identitas Responden  
Nama   : 
Jenis Kelamin  : 
Jabatan/Bagian : 
Lama bekerja  : 
Tanggal  : 
II. Petunjuk Pengisian 
1. Memahami terlebih dahulu definisi dan jenis pemborosan 
sesuai deskrpsi yang telah dijelaskan 
2. Memahami pembobotan setiap pemborosan 
3. Memberikan skor pada masing-masing pemborosan dengan 
nilai 0 sampai 5 
4. Memberikan penjelasan singkat mengenai pemborosan yang 
terjadi 








Lampiran 4. Kuisoner Pemborosan (Lanjutan) 
1. Overproduction 
Pemborosan akibat memproduksi 



























persediaan yang mengganggu 




persediaan yang mengganggu 





terlalu banyak bahan baku yang 
mengakibatkan terganggunya 




kerusakan barang akibat terlalu 













Lampiran 3. Kuisoner Pemborosan (Lanjutan) 
2. Defect 
Pemborosan akibat adanya kecacatan 
atau kegagalan produk 
















Tidak terjadi defect Penjelasan: 
1 
= 
Defect pada proses tersebut 
berakibat pada minor rework 
2 
= 
Defect pada proses selanjutnya 
berakibat memperlambat proses 
3 
= 





Defect terjadi saat sebelum 
sampai ke konsumen dan 
mengakibatkan keterlambatan 




Defect ditemukan oleh 
konsumen, menimbulkan biaya 
jaminan produk biaya 
administrasi, dan berkurangnya 
reputasi 
 
3. Unnecessary Inventory 
Pemborosan yang terjadi karena 
adanya persediaan yang berlebih 
Keterangan skor: 
Skor 
0 1 2 3 4 5 
0 
= 





Terdapat persediaan yang tidak 
perlu namun belum mengganggu 
proses produksi dan tidak 










Persediaan yang tidak perlu dan 





penyimpanan tambahan dan 





penyimpanan tambahan dan 
menimbulkan potensi kerusakan 
barang yang tidak diketahui 




















Lampiran 3. Kuisoner Pemborosan (Lanjutan) 
4. Waiting 
Pemborosan yang terjadi ketika proses 
produksi mengalami fase menunggu. 
pemborosan berupa barang tidak 
bergerak yang nantinya 
mempengaruhi barang dan pekerja. 
Keterangan skor: 
Skor 
0 1 2 3 4 5 
0 
= 





Terdapat waiting namun belum 
mengganggu proses produksi 
2 
= 
Waiting yang terjadi mulai 
menyebabkan potensi 




Waiting menyebabkan poor 
workflow continuity yang 




Waiting yang terjadi 
menyebabkan poor workflow dan 
material flow pada proses 






keterlambatan pengiriman produk 
 
5. Excessive Transportation 
Pemborosan disebabkan karena 
perpindahan material dan penanganan 
ganda. 
Keterangan skor:  
Skor 
0 1 2 3 4 5 
0 
= 





Terjadi transportation berlebih 








komunikasi yang buruk (poor 




mengakibatkan konsumsi floor 







































Lampiran 3. Kuisoner Pemborosan (Lanjutan) 
6. Inappropriate Processing 
Pemborosan yang disebabkan oleh 
proses produksi yang tidak tepat 
karena kesalahan prosedur seperti 
penggunaan mesin dan fasilitas yang 
tidak sesuai dengan kapasitas 
Skor 
0 1 2 3 4 5 
0 
= 





Pekerjaan yang dilakukan berada 
diatas atau dibawah spesifikasi 
yang dibutuhkan namun tidak 
memberikan efek yang signifikan 
pada hasil proses 
2 
= 
Pekerjaan yang dilakukan berada 
diatas atau dibawah spesifikasi 
yang dibutuhkan namun 
memberikan efek yang signifikan 
pada hasil proses 
3 
= 
Pekerjaan yang dilakukan 
mengakibatkan konsumsi bahan 
baku yang lebih banyak 
4 
= 
Pekerjaan yang dilakukan 
mengakibatkan bertambahnya 
waktu produksi sehingga 




menimbulkan defect atau 
menimbulkan kerusakan pada 
mesin produksi dan berpotensi 
menimbulkan bahaya bagi 
manusia 
 
7. Unnescessary Motion 
Pemborosan yang mengacu pada 
gerakan yang tidak perlu. Motion 














Terdapat aktivitas gerakan yang 
tidak perlu namun belum 
mengganggu proses produksi 
2 
= 
Terdapat aktivitas gerakan yang 
dapat menyela aliran produksi 
3 
= 
Terdapat aktivitas gerakan yang 
menyela aliran produksi dan 





memperpanjang lead time dan 
mengurangi produktivitas pekerja 
5 
= 
Unnescessary motion berpotensi 


























Lampiran 3. Kuisoner Pemborosan (Lanjutan) 
8. Excessive Power and Energy 
Pemborosan yang disebabkan karena 




0 1 2 3 4 5 
0 
= 





Pemborosan power & energy 
sesekali terjadi namun belum 
mengganggu proses produksi 
2 
= 
Pemborosan power &energy 
cukup sering terjadi dan mulai 
mengganggu proses produksi 
3 
= 
Pemborosan power & energy 
sering terjadi dan mengakibatkan 




Pemborosan power & energy 
sering terjadi dan mengakibatkan 




Pemborosan power & energy 
sering terjadi dan mengakibatkan 
mesin mengalami kerusakan 
berat 
 
9. Human Potential 
Pemborosan yang berkaitan dengan 
faktor sumber daya manusia yang 
meliputi keterampilan, kemampuan, 




0 1 2 3 4 5 
0 
= 
Sumber daya manusia 
ditempatkan pada posisi kerja 





Sumber daya manusia 
ditempatkan pada posisi kerja 
 
129  




Sumber daya manusia 
ditempatkan pada posisi kerja 
yang menyimpang dari potensi 
namun tidak menimbulkan 
gangguan pada proses produksi 
3 
= 
Sumber daya manusia 
ditempatkan pada posis kerja 
yang menyimpang dari potensi 
dan mulai menimbulkan 
gangguan pada proses produksi 
4 
= 
Sumber daya manusia 
ditempatkan pada posisi kerja 
yang menyimpang dari potensi 




Sumber daya manusia 
ditempatkan pada posis kerja 
yang sama sekali berbeda 
dengan potensinya dan 
menimbulkan gangguan secara 




















Lampiran 3. Kuisoner Pemborosan (Lanjutan) 
10. Enviromental Pollution 
Pemborosan berupa kelalaian dalam 
memperhatikan prinsip lingkungan 
dalam aktvitas industri. 
Keterangan skor: 
Skor 
0 1 2 3 4 5 
0 
= 






pollution sesekali terjadi pada 
proses produksi namun tidak 




pollution sesekali terjadi selama 
proses produksi dan 





pollution cukup sering terjadi 
selama proses produksi, dan 
menimbulkan kecelakaan kerja 





pollution sering terjadi selama 
proses produksi dan 
menimbulkan kecelakaan kerja 
berat yang dapat mengganggu 




pollution sangat sering terjadi 
selama proses produksi dan 
menimbulkan kecelakaan kerja 
berat serta mengganggu 
jalannya proses produksi 
 
11. Unnecessary Overhead  Skor 
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Pemborosan berupa pengeluaran 
biaya berlebih yang dilakukan oleh 
perusahaan seperti pabrik yang 
terlalu luas dan atau penggunaan 
supervisi yang terlalu banyak. 
Keterangan skor: 
0 1 2 3 4 5 
0 
= 





Terjadi unnecessary overhead 




Terjadi unnecessary overhead  




Terjadi unnecessary overhead 
yang menyebabkan beberapa 
tenaga kerja menganggur, 




Terjadi unnecessary overhead 
yang menyebabkan beberapa 
tenaga kerja menganggur dan  
menganggu proses produksi 
5 
= 
Terjadi unnecessary overhead 


















Lampiran 3. Kuisoner Pemborosan (Lanjutan) 
12. Inappropriate Design 
Pemborosan yang terjadi karena 
adanya desain produk atau desain 
proses produksi yang tidak tepat. 
Keterangan skor:  
Skor 
0 1 2 3 4 5 
0 
= 






inappropriate design namun 





inappropriate design dan mulai 




inappropriate design yang 





inappropriate design yang 
menyebabkan konsumsi bahan 
yang berlebehian dan 





inappropriate design yang 
menyebabkan konsumsi bahan 
pelengkap yang berlebihan serta 
memakan banyak ruang dan 
memungkinkan adanya 





Lampiran 5. Tabel Shapiro Wilk 
n = 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 
a1 0,4366 0,4328 0,4291 0,4254 0,4220 0,4188 0,4156 0,4127 0,4096 0,4068 0,4040 0,4015 
a2 0,3018 0,2992 0,2968 0,2944 0,2921 0,2898 0,2876 0,2854 0,2834 0,2813 0,2794 0,2774 
a3 0,2522 0,2510 0,2499 0,2487 0,2475 0,2463 0,2451 0,2439 0,2427 0,2415 0,2403 0,2391 
a4 0,2152 0,2151 0,2150 0,2148 0,2145 0,2141 0,2137 0,2132 0,2127 0,2121 0,2116 0,2110 
a5 0,1848 0,1857 0,1864 0,1870 0,1874 0,1878 0,1880 0,1882 0,1883 0,1883 0,1883 0,1881 
a6 0,1584 0,1601 0,1616 0,1630 0,1641 0,1651 0,1660 0,1667 0,1673 0,1678 0,1683 0,1686 
a7 0,1346 0,1372 0,1395 0,1415 0,1433 0,1449 0,1463 0,1475 0,1487 0,1496 0,1505 0,1513 
a8 0,1128 0,1162 0,1192 0,1219 0,1243 0,1265 0,1284 0,1301 0,1317 0,1331 0,1344 0,1356 
a9 0,0923 0,0965 0,1002 0,1036 0,1066 0,1093 0,1118 0,1140 0,1160 0,1179 0,1196 0,1211 
a10 0,0728 0,0778 0,0822 0,0862 0,0899 0,0931 0,0961 0,0988 0,1013 0,1036 0,1056 0,1075 
a11 0,0540 0,0598 0,0650 0,0697 0,0739 0,0777 0,0812 0,0844 0,0873 0,0900 0,0924 0,0947 
a12 0,0358 0,0424 0,0483 0,0537 0,0585 0,0629 0,0669 0,0706 0,0739 0,0770 0,0798 0,0824 
a13 0,0178 0,0253 0,0320 0,0381 0,0435 0,0485 0,0530 0,0572 0,0610 0,0645 0,0677 0,0706 
a14 0,0000 0,0084 0,0159 0,0227 0,0289 0,0344 0,0395 0,0441 0,0484 0,0523 0,0559 0,0592 
a15    0,0000 0,0076 0,0144 0,0206 0,0262 0,0314 0,0361 0,0404 0,0444 0,0481 
a16      0,0000 0,0068 0,0131 0,0187 0,0239 0,0287 0,0331 0,0372 
a17        0,0000 0,0062 0,0119 0,0172 0,0220 0,0264 
a18          0,0000 0,0057 0,0110 0,0158 
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Lampiran 4. Tabel Shapiro Wilk (Lanjutan) 
n \ p 0,01 0,02 0,05 0,1 0,5 0,9 0,95 0,98 0,99 
3 0,753 0,756 0,767 0,789 0,959 0,998 0,999 1,000 1,000 
4 0,687 0,707 0,748 0,792 0,935 0,987 0,992 0,996 0,997 
5 0,686 0,715 0,762 0,806 0,927 0,979 0,986 0,991 0,993 
6 0,713 0,743 0,788 0,826 0,927 0,974 0,981 0,986 0,989 
7 0,730 0,760 0,803 0,838 0,928 0,972 0,979 0,985 0,988 
8 0,749 0,778 0,818 0,851 0,932 0,972 0,978 0,984 0,987 
9 0,764 0,791 0,829 0,859 0,935 0,972 0,978 0,984 0,986 
10 0,781 0,806 0,842 0,869 0,938 0,972 0,978 0,983 0,986 
11 0,792 0,817 0,850 0,876 0,940 0,973 0,979 0,984 0,986 
12 0,805 0,828 0,859 0,883 0,943 0,973 0,979 0,984 0,986 
13 0,814 0,837 0,866 0,889 0,945 0,974 0,979 0,984 0,986 
14 0,825 0,846 0,874 0,895 0,947 0,975 0,980 0,984 0,986 
15 0,835 0,855 0,881 0,901 0,950 0,975 0,980 0,984 0,987 
16 0,844 0,863 0,887 0,906 0,952 0,976 0,981 0,985 0,987 
17 0,851 0,869 0,892 0,910 0,954 0,977 0,981 0,985 0,987 
18 0,858 0,874 0,897 0,914 0,956 0,978 0,982 0,986 0,988 
19 0,863 0,879 0,901 0,917 0,957 0,978 0,982 0,986 0,988 
20 0,868 0,884 0,905 0,920 0,959 0,979 0,983 0,986 0,988 
21 0,873 0,888 0,908 0,923 0,960 0,980 0,983 0,987 0,989 
22 0,878 0,892 0,911 0,926 0,961 0,980 0,984 0,987 0,989 
23 0,881 0,895 0,914 0,928 0,962 0,981 0,984 0,987 0,989 
24 0,884 0,898 0,916 0,930 0,963 0,981 0,984 0,987 0,989 
25 0,888 0,901 0,918 0,931 0,964 0,981 0,985 0,988 0,989 
26 0,891 0,904 0,920 0,933 0,965 0,982 0,985 0,988 0,989 
27 0,894 0,906 0,923 0,935 0,965 0,982 0,985 0,988 0,990 
28 0,896 0,908 0,924 0,936 0,966 0,982 0,985 0,988 0,990 
29 0,898 0,910 0,926 0,937 0,966 0,982 0,985 0,988 0,990 
30 0,900 0,912 0,927 0,939 0,967 0,983 0,985 0,988 0,990 
31 0,902 0,914 0,929 0,940 0,967 0,983 0,986 0,988 0,990 
32 0,904 0,915 0,930 0,941 0,968 0,983 0,986 0,988 0,990 
33 0,906 0,917 0,931 0,942 0,968 0,983 0,986 0,989 0,990 
34 0,908 0,919 0,933 0,943 0,969 0,983 0,986 0,989 0,990 
35 0,910 0,920 0,934 0,944 0,969 0,984 0,986 0,989 0,990 
36 0,912 0,922 0,935 0,945 0,970 0,984 0,986 0,989 0,990 
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Lampiran 4. Tabel Shapiro Wilk (Lanjutan) 
n \ p 0,01 0,02 0,05 0,1 0,5 0,9 0,95 0,98 0,99 
37 0,914 0,924 0,936 0,946 0,970 0,984 0,987 0,989 0,990 
38 0,916 0,925 0,938 0,947 0,971 0,984 0,987 0,989 0,990 
39 0,917 0,927 0,939 0,948 0,971 0,984 0,987 0,989 0,991 
40 0,919 0,928 0,940 0,949 0,972 0,985 0,987 0,989 0,991 
41 0,920 0,929 0,941 0,950 0,972 0,985 0,987 0,989 0,991 
42 0,922 0,930 0,942 0,951 0,972 0,985 0,987 0,989 0,991 
43 0,923 0,932 0,943 0,951 0,973 0,985 0,987 0,990 0,991 
44 0,924 0,933 0,944 0,952 0,973 0,985 0,987 0,990 0,991 
45 0,926 0,934 0,945 0,953 0,973 0,985 0,988 0,990 0,991 
46 0,927 0,935 0,945 0,953 0,974 0,985 0,988 0,990 0,991 
47 0,928 0,936 0,946 0,954 0,974 0,985 0,988 0,990 0,991 
48 0,929 0,937 0,947 0,954 0,974 0,985 0,988 0,990 0,991 
49 0,929 0,939 0,947 0,955 0,974 0,985 0,988 0,990 0,991 




Lampiran 6. Faktor Penyesuaian Westinghouse 
Faktor Kelas Lambang Penyesuaian 
 Superskill A1 0,15 
  A2 0,13 
 Excellent B1 0,11 
  B2 0,08 
 Good C1 0,06 
Keterampilan  C2 0,03 
 Average D 0,00 
 Fair E1 -0,05 
  E2 -0,10 
 Poor F1 -0,16 
  F2 -0,22 
 Excessive A1 0,13 
  A2 0,12 
 Excellent B1 0,10 
  B2 0,08 
 Good C1 0,05 
Usaha  C2 0,02 
Average D 0,00 
 Fair E1 -0,04 
  E2 -0,08 
 Poor F1 -0,12 
  F2 -0,17 
 Ideal A 0,06 
 Excellenty B 0,04 
Kondisi Kerja 
Good C 0,02 
Average D 0,00 
 Fair E -0,02 
 Poor F -0,07 
 Perfect A 0,04 
 Excellent B 0,03 
Konsistensi 
Good C 0,01 
Average D 0,00 
 Fair E -0,02 
 Poor F -0,04 
Sumber: Sutalaksana (2006) 
 
137  
Lampiran 7. Faktor Penyesuaian Westinghouse (Lanjutan) 
Faktor Kelas Kriteria 
Keteram
pilan 
Super Skill a) A) Secara bawaan cocok sekali dengan pekerjaannya. 
Bekerja dengan sempurna. 
b) B) Tampak seperti telah terlatih dengan sangat baik 
dimana gerakan-gerakannya halus tapi sangat cepat 
sehingga sulit untuk diikuti. 
c) C) Perpindahan dari satu elemen pekerjaan ke 
elemennya lainnya tidak terlampau terlihat karena 
lancar. Tidak terkesan adanya gerakan-gerakan berpikir 
 Excellent 
Skill 
a) A) Percaya pada diri sendiri. Tampak cocok dengan 
pekerjaannya. 
b) B) Terlihat telah terlatih baik. Bekerjanya teliti dengan 
tidak banyak melakukan pengukuran- pengukuran atau 
pemeriksaan-pemeriksaan. Menggunakan peralatan 
dengan baik. 
c) C) Bekerjanya cepat tanpa mengorbankan mutu. 
Bekerjanya berirama dan terkoordinasi. 
 Good Skill a) A) Kualitas hasil baik. Bekerjanya tampak lebih baik 
daripada kebanyakan pekerja umumnya. 
b) B) Dapat memberi petunjuk-petunjuk pada pekerja lain 
yang ketrampilannya lebih rendah. Tampak jelas sebagai 
pekerja yang cakap. Tidak memerlukan banyak 
pengawasan. 
c) C) Tidak ada keragu-raguan. Bekerja dengan setiap 
gerakan terkoordinasi dengan baik dan cepat 
 Average 
Skill 
a) A) Tampak ada kepercayaan diri sendiri. 
b) B) Gerakan tidak cepat dan tidak lambat karena adanya 
aktivitas perencanaan. Tampak sebagai pekerja yang 
cakap 
c) C) Mengkoordinasi tangan dan pikiran cukup baik. Secara 
keseluruhan kinerja cukup memuaskan 
 Fair Skill a) A) Tampak terlatih tetapi belum cukup baik 
b) B) Tidak mempunyai kepercayaan diri yang cukup. 
Terlihat adanya perencanaan sebelum melakukan 
gerakan. 
c) C) Sebagian waktu terbuang karena kesalahan sendiri 
 Poor Skill a) A) Tidak ada kepercayaan diri sendiri. Seperti tidak 
terlatih untuk pekerjaan yang bersangkutan 
b) B) Gerakan kaku. Ragu-ragu dalam menjalankan 
pekerjaannya sering melakukan kesalahan 
 
138  
Lampiran 8. Faktor Penyesuaian Westinghouse (Lanjutan) 
Faktor Kelas Kriteria 
Usaha Excessive 
Effort 
a) A) Kecepatannya dan u sahanya sangat sungguh-sungguh 
tetapi dapat membahayakan kesehatannya. 
b) B) Kecepatan yang ditimbulkannya tidak dapat dipertahankan 
sepanjang hari kerja 
 Excellent 
Effort 
a) A) Terlihat kecepatan kerjanya yang tinggi dimana gerakan-
gerakannya lebih ekonomis dan sistematis karena lancarnya 
perpindahan pada setiap elemen 
b) B) Penuh perhatian pada pekerjaannya. Banyak memberi 
dan menerima saran serta petunjuk dengan senang. Percaya 
kepada kebaikan maksud pengukuran waktu. 
c) C) Tidak dapat bertahan lebih dari beberapa hari. 
d) D) Gerakan-gerakan yang salah sangat jarang terjadi. 
 Good 
Effort 
a) A) Bekerja berirama. 
b) B) Penuh perhatian pada pekerjaannya sehingga saat-saat 
menganggur sangat sedikit, bahkan kadangkadang tidak ada. 
c) C) Penuh perhatian dan senang pada pekerjaannya. 




a) A) Tidak sebaik good effort tetapi lebih baik dari poor effort. 
b) B) Bekerja dengan stabil. 
c) C) Menerima saran-saran tetapi tidak melaksanakannya. 
d) D) Melakukan kegiatan-kegiatan perencanaan. 
 Fair Effort a) A) Perhatian utama terkadang tidak pada pekerjaannya dan 
tidak sungguh-sungguh dalam aktivitas pekerjaannya. Terjadi 
penyimpangan terhadap cara kerja baku 
b) B) Sistematika kerjanya sedang-sedang saja dan gerakan-
gerakannya tidak terencana. 
 Poor Effort A) Banyak membuang waktu dan tidak memperlihatkan 
adanya minat kerja. Tampak malas dan 
bekerja lambat. 
  B) Melakukan gerakan yang tidak perlu untuk mengambil alat 
dan peralatan. Tidak peduli dengan 
peralatan yang digunakan 







Lampiran 9. Faktor Penyesuaian Westinghouse (Lanjutan) 
Faktor Kelas Kriteria 
Konsiste
nsi 
Perfect Konsistensi bernilai perfect apabila operator 
dapat bekerja dengan waktu penyelesaian 
yang tetap 
setiap saat. Konsistensi poor didapatkan 
apabila waktu penyelisihan berselisih jauh 
dengan rata- rata secara acak. 
 Excellent 
 Average 
 Fair  
 Poor  
Kondisi Ideal Kondisi yang ideal tidak selalu sama bagi 
setiap pekerjaan. Pada dasarnya kondisi 
yang ideal adalah kondisi yang 
memungkinkan kinerja maksimal dari 
pekerjaan dapat dicapai. Kondisi ideal 
merupakan kondisi yang paling cocok dengan 
pekerjaan sedangkan Kondisi poor 
merupakan 
kondisi yang tidak membantu sehingga dapat 




 Poor  












Lampiran 10. Kelonggaran 





 Kelonggaran (%)  

















2,23-9,00 7,5-12,0 7,5-16,0 
4. Sedang Mencangkul 9,00-18,00 12,0-
19,0 
16,0-30,0 


















>50   
Sumber: Sutalaksana (2006) 
B. Sikap Bekerja 
Faktor Contoh Pekerjaan Kelonggaran 
(%) 
1. Duduk Bekerja duduk, ringan 0,0-1,0 
2. Berdiri diatas dua 
kaki 
Badan tegak, ditumpu 
dengan dua kaki 
1,0-2,5 
3. Berdiri diatas satu 
kaki 
Satu kaki mengerjakan 
alat kontrol 
2,5-4,0 
4. Berbaring Pada bagian sisi, 
belakang, atau depan 
badan 
2,5-4,0 
5. Membungkuk Badan dibungkukkan 





Sumber: Sutalaksana (2006) 
Lampiran 11. Kelonggaran (Lanjutan) 
C. Gerakan Kerja 
Faktor Contoh Pekerjaan Kelonggaran 
(%) 
1. Normal Ayunan bebas dari palu 0 
2. Agak terbatas Ayunan terbatas dari palu 0-5 
3. Sulit Membawa beban berat 
dengan satu tangan 
0-5 
4. Pada anggota 
badan tertenu 










Sumber: Sutalaksana (2006) 






































yang sangat teliti 
12,0-19,0 16,0-30,0 




Lampiran 6. Kelonggaran (Lanjutan) 








1. Beku <0 >10 >12 
2. Rendah 0-13 10-0 12-5 
3. Sedang 13-22 5-0 8-0 
4. Normal 22-28 0-5 0-8 
5. Tinggi 28-38 5-40 8-100 
6. Sangat 
tinggi 
>38 >40 >100 
Sumber: Sutalaksana (2006) 
 
F. Keadaan Atmosfir ***) 
Faktor Kondisi lingkungan Kelonggaran (%) 
1. Baik Ruang yang berventilasi 
baik, udara segar 
0 
2. Cukup Ventilasi kurang baik, ada 
bau-baun (tidak berbahaya) 
0-5 
3. Kurang baik Terdapat debu beracun atau 
tidak beracun namun banyak 
5-10 









Lampiran 6. Kelonggaran (Lanjutan) 
G. Keadaan Lingkungan yang Baik 
Faktor Kelonggaran 
1. Bersih, sehat,cerah, dan kebisingan 
rendah 
0 
2. Siklus kerja berulang-ulang antara 5-10 
detik 
0-1 
3. Siklus kerja berulang-ulang antara 0-5 
detik 
1-3 
4. Sangat bising 0-5 
5. Jika faktor-faktor yang dapat 
berpengaruh dapat menurunkan kualitas 
0-5 
6. Terasa adanya getaran lantai 5-1 
7. Keadaan-keadaan yang luar biasa 
(bunyi, kebersihan, dan lain-lain) 
5-15 
Sumber: Sutalaksana (2006) 
Keterangan: 
*) Kontras antara warna hendaknya diperhatikan 
**) Tergantung juga pada keadaan ventilasi 
***) Dipengaruhi oleh ketinggian tempat kerja dari permukaan 
laut dan keadaan iklim 
 
Catatan pelengkap: 
Kelonggaran untuk kehidupan pribadi bagi pria sebesar 0-2,5% 








Lampiran 13. Gambar Workstation Proses Produksi 
(Dokumentasi, 2021) 
- Proses Sortasi      - 
Proses Pengemasan 
 
- Proses Roasting 
 




Lampiran 14. Gambar Workstation Proses Produksi (Lanjutan) 
- Proses Giling 
 
- Proses Pengemasan  
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1 8,5 4,2 7,2 14 5,3 2,2 
2 7,8 4,3 6,4 15,8 6,3 1,9 
3 8,9 4,1 7,5 14,5 5,8 1,7 
4 8,8 3,7 5,8 17,8 5,3 1,8 
5 6,1 3,8 5,3 16,4 4,7 2,2 
6 8,3 3,7 7,5 15 4,5 2 
7 7,2 4 5,2 16,9 5,5 2,1 
8 7,6 4,3 5,3 15,3 5,4 2,3 
9 8,7 4,6 6,1 15,3 6,7 1,8 
10 6,5 3,9 7,4 16,6 5,9 1,9 
11 8,8 4,4 5,6 13,4 5,9 2,3 
12 8,1 4,3 7,8 14 5,1 2,2 
13 9,2 3,9 6 16,8 5,9 2,4 
14 6,2 3,8 6,6 14,5 6,6 1,6 
15 7,1 4 7,4 15,5 6,4 1,8 
16 6,9 4,4 7,6 14,2 5 1,9 
17 9,5 4,4 6,8 16,8 5,2 1,9 
18 9,3 3,8 7,1 15,4 6,1 2,1 
19 6,8 4,5 5,8 17,1 4,8 2,2 
20 6,8 4,6 7,8 15,3 5,3 1,8 
21 8,8 3,9 6,2 17 6,6 2,3 
22 6,3 4,3 5,6 16,3 6,9 2,2 
23 7,4 3,8 6,4 15,2 5,2 1,9 
24 6,8 3,9 6,8 17,4 6,9 1,8 
25 7,3 3,9 7,2 15,3 5,6 2,2 
26 6,9 4,3 7,9 20,5 6,4 1,7 
27 7,5 4,3 6,2 19,7 6,6 1,6 
28 8,9 4,2 5,9 19,9 6,4 1,8 
29 9,8 4,1 5,8 17,8 5,7 1,9 








Proses Aktivitas (Menit) 
Pemasukan 
Grean Bean 
Roasting Pengiriman Biji Roasting ke 
Tempat Pendinginan dan 
Sortasi 
1 12,3 123,2 5,6 
2 9,3 122,3 5,8 
3 12,2 123,1 6,3 
4 10,9 119,4 5,3 
5 9,9 120,4 5,2 
6 8,3 120,2 5 
7 8,7 120,8 5,5 
8 12,3 124 5,4 
9 11,4 124,2 6,7 
10 11,8 123,5 6,4 
11 9,5 120,2 5,9 
12 10,6 120,6 5,1 
13 10,8 122,7 5,9 
14 9,8 117,5 6,6 
15 8,9 118,8 6,4 
16 9,8 120,6 5 
17 8,8 118,6 5,2 
18 10,6 120,8 6,1 
19 9,5 118,2 4,8 
20 11,2 121,4 5,3 
21 12,4 120,3 6,6 
22 11,3 123,2 6,9 
23 10,9 122,7 5,2 
24 11,8 121,8 6,9 
25 9,8 118,9 5,6 
26 11,1 120,4 6,4 
27 10,5 121,6 6,6 
28 9,3 119,6 6,4 
29 9,8 118,4 5,7 





Lampiran 9. Data Time Study (Lanjutan) 
Workstation Pendinginan dan Sortasi 
Re- 
petisi 
Proses Aktivitas (Menit) 











1 17,2 10,6 5,6 120 6,7 
2 16,3 9,3 6,3 120 6,4 
3 17,3 10,3 5,8 120 7,1 
4 16,8 9,3 4,3 120 6,9 
5 17,2 9,7 4,7 120 7,2 
6 17,5 9,5 4,5 120 6,7 
7 16,8 10,5 5,5 120 6,6 
8 16,4 9,4 5,4 120 6,8 
9 16,7 8,7 6,7 120 7,2 
10 16,4 10,9 5,9 120 7 
11 16,3 11,9 5,9 120 6,8 
12 16,1 12,9 5,1 120 6,9 
13 15,9 11,8 5,9 120 6,5 
14 15,7 8,9 6,6 120 6,7 
15 16,6 8,3 6,4 120 6,9 
16 16,4 9 5 120 6,5 
17 16 10,2 5,2 120 7,1 
18 17,2 10,1 6,1 120 7,2 
19 16,1 9,8 4,8 120 7 
20 16,8 12,3 5,3 120 6,9 
21 17,3 10,6 6,6 120 6,8 
22 16,2 10,9 6,9 120 7,1 
23 17,2 8,2 5,2 120 7,2 
24 16,9 9,9 6,9 120 6,9 
25 15,6 8,6 5,6 120 6,5 
26 16,7 10,4 6,4 120 6,8 
27 17,1 10,6 6,6 120 6,7 
28 17,5 8,4 6,4 120 7 
29 16 11,7 5,7 120 7,2 




















1 4,2 236,2 60 2,1 
2 6,4 231,6 60 1,9 
3 4,5 229,8 60 2,2 
4 5,8 237,5 60 1,8 
5 5,3 243,4 60 2,2 
6 6,5 243,4 60 2 
7 5,2 243,2 60 2,1 
8 5,3 235,5 60 2,3 
9 6,1 233,5 60 1,8 
10 6,4 237,4 60 1,9 
11 5,6 235,8 60 2,3 
12 4,8 233,9 60 2,2 
13 6 228,5 60 2,4 
14 5,6 244 60 1,6 
15 6,4 240,2 60 1,8 
16 6,6 237,2 60 1,9 
17 5,8 234,4 60 1,9 
18 6,1 239,5 60 2,1 
19 4,8 236,7 60 2,2 
20 6,8 234,2 60 1,8 
21 6,2 231,8 60 2,3 
22 6,6 237,6 60 2,2 
23 5,4 231,3 60 1,9 
24 5,8 232,3 60 1,8 
25 6,2 230,2 60 2,2 
26 6,9 231,5 60 1,7 
27 5,7 230,6 60 1,6 
28 5,3 229,5 60 1,8 
29 5,9 232,9 60 1,9 













1 43,86 29,24 17,2 
2 44,4 29,6 16,3 
3 43,8 29,2 17,3 
4 44,1 29,4 16,8 
5 43,86 29,24 17,2 
6 43,68 29,12 17,5 
7 44,1 29,4 16,8 
8 44,34 29,56 16,4 
9 44,16 29,44 16,7 
10 44,64 29,76 16,4 
11 44,4 29,6 16,3 
12 44,52 29,68 16,1 
13 44,64 29,76 15,9 
14 44,76 29,84 15,7 
15 44,22 29,48 16,6 
16 44,34 29,56 16,4 
17 44,58 29,72 16 
18 43,86 29,24 17,2 
19 44,52 29,68 16,1 
20 44,1 29,4 16,8 
21 43,8 29,2 17,3 
22 44,46 29,64 16,2 
23 43,86 29,24 17,2 
24 44,04 29,36 16,9 
25 44,82 29,88 15,6 
26 44,16 29,44 16,7 
27 43,92 29,28 17,1 
28 43,68 29,12 17,5 
29 44,58 29,72 16 











Sortasi Penerimaan Bahan Baku 
Pembukaan Karung 
Pemasukan Grean Bean 
ke Wadah Sortasi 
Sortasi 
Pemasukan ke Karung 





















Roasting Pemasukan Grean Bean 
Roasting 
Pengiriman Biji Kopi 
Sangrai ke Tempat 















Pemasukan Biji Sangrai 
ke Karung 
Biji kopi roasting 
menunggu giliran untuk 
digiling 






















Pemasukan ke Mesin 
Giling 
Penggilingan 
Kopi bubuk menunggu 
giliran untuk dikemas  


































































































ai  = koefisien Shapiro Wilk 
- D = ∑(xi - ?̅?)2 
= (14-16,23)2 + (15,8-16,23)2 + (14,5-16,23)2 + (17,8-
16,23)2 + (16,4-16,23)2 + (15-16,23)2 + (16,9-16,23)2 + 
(15,3-16,23)2 + (15,3-16,23)2 + (16,6-16,23)2 + (13,4-
16,23)2 + (14-16,23)2 + (16,8-16,23)2 + (14,5-16,23)2 + 
(15,5-16,23)2 + (14,2-16,23)2 + (16,8-16,23)2 + (15,4-
16,23)2 + (17,1-16,23)2 + (15,3-16,23)2 + (17-16,23)2 + 
(16,3-16,23)2 + (15,2-16,23)2 + (17,4-16,23)2 + (15,3-
16,23)2 + (20,5-16,23)2 + (19,7-16,23)2 + (19,9-16,23)2 + 
(17,8-16,23)2 + (17,3-16,23)2 
= 89,3069 
- ∑ai[(x-n-i+1)-xi] 
= 0,4254(x30-x1) + 0,2944(x29-x2) + 0,2487(x28-x3) + 
0,2148(x27-x4) + 0,1870(x26-x5) + 0,1630(x25-x6) + 
0,1415(x24-x7) + 0,1219(x23-x8) + 0,1036(x22-x9) + 
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0,0862(x21-x10) + 0,0697(x20-x11) + 0,0537(x19-x12) + 
0,0381(x18-x13) + 0,0227(x17-x14) + 0,0076(x16-x15) 
= 3,02 + 1,736 + 1,417 + 0,773 + 0,617 + 0,473 + 0,325 
+ 0,232 + 0,176 + 0,138 + 0,104 + 0,081 + 0,046 + 0,02 
+0,004 
= 9,164 









- p value (0,940) = 0,1 – 0,5 
- p value > α = 0,1 – 0,5 > 0,05 
- sehingga, Ho diterima/data terdistribusi normal 
Keterangan : 
α  : tingkat ketelitian = 5% 
Ho  : p value > α, Ho diterima/data terdistribusi normal 






Lampiran 17. Hasil Pengujian Keseragaman Data 









































































































































































































































































- Aktivitas Sortasi Grean Bean 









= 1,75486 menit 
- BKA 
BKA = x̅ + 2σ 
        = 16,2333 + 3,50972 
        = 19,74305 menit 
- BKB  
BKB = x̅ – 2σ 
        = 16,2333 - 3,50972 





Lampiran 18. Hasil Pengujian Kecukupan Data 
Hasil Uji Kecukupan 
Workstation Proses Aktivitas N N’ Keterangan 
Sortasi Penerimaan Bahan Baku 
Pembukaan Karung 
Pemasukan Grean Bean ke Wadah 
Sortasi 
Sortasi 
Pemasukan ke Karung 






















Roasting Pemasukan Grean Bean 
Roasting 
Pengiriman Biji Kopi Sangrai ke 














Pemasukan Biji Sangrai ke Karung 
Biji kopi roasting menunggu giliran 
untuk digiling 






















Proses Giling Pemasukan ke Mesin Giling 
Penggilingan 



































- Aktivitas Sortasi Grean Bean 
k = 95% = 2 























N’ = 18,0745  
Keterangan: 
k : tingkat kepercayaan 




Lampiran 19. Perhitungan Waktu Siklus (Wsi) 








= 16,2333 menit 
Keterangan : 
∑𝑥𝑖 : total nilai data yang digunakan 




Lampiran 20. Penilaian Penyesuaian Westinghouse 
  Workstation  
College Sortir Roasting Pendinginan & 
Sortir 
Giling Pengemasan 
Skill C1 0,06 B2 0,08 B2 0,08 B1 0,11 C1 0,06 
Usaha C2 0,03 C1 0,06 C1 0,06 B2 0,08 C2 0,02 
Kondisi Kerja  D 0 D 0 D 0 D 0 D 0 
Konsistensi D 0 C 0,01 C 0,01 C 0,01 D 0 
Total 0,09 0,15 0,15 0,2 0,08 
 
- Sortasi 
Faktor Penyesuaian = 100% + (total faktor x 100%) 
        = 100% + 9% 
        = 109% = 1,09 
- Roasting 
Faktor Penyesuaian = 100% + (total faktor x 100%) 
        = 100% + 15% 
        = 115% = 1,15 
- Pendinginan dan Sortasi 
Faktor Penyesuaian = 100% + (total faktor x 100%) 
        = 100% + 15% 
        = 115% = 1,15 
- Giling 





        = 100% + 20% 
        = 120% = 1,2 
- Pengemasan 
Faktor Penyesuaian = 100% + (total faktor x 100%) 
        = 100% + 8% 
        = 108% = 1,08  
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Lampiran 21. Perhitungan Waktu Normal (WN) 
- Aktivitas Sortasi Grean Bean 
Faktor Penyesuaian Sortasi = 1,09 
WN = Wsi x Faktor Penyesuaian 
       = 16,2333 x 1,09 






































1% Duduk 0,5% 






















Normal 0% Tinggi  5% Tinggi 5% Normal 0% Normal 0% 
Keadaan 
Atmosfir 


















Total  13,5%  20%  20%  10%  6,5% 
Allowance Sortasi  = 13,5% 



















Lampiran 24. Perhitungan Quality Filter Mapping 
- Repetisi 1 
Percentage rejection = 
0,1
1,4
𝑥 100% = 7,1428 
PPM = percentage rejection (A) x 10000 = 7,1428 x 10000 
= 71428,57 PPM 
       Keterangan : 











Lampiran 26. Perhitungan Overall Supply Chain Effectiveness 
Mapping 
- Workstation Pendinginan dan Sortasi 
Component available for use = 
biji kopi 𝑟𝑜𝑎𝑠𝑡𝑖𝑛𝑔 tersedia 
biji kopi 𝑟𝑜𝑎𝑠𝑡𝑖𝑛𝑔
 x 100% 
       = 
97,5 
97,5
 x 100% 
       = 100% 
On time delivery performance =
𝑣𝑎𝑙𝑢𝑒 𝑎𝑑𝑑𝑒𝑑 𝑡𝑖𝑚𝑒 
waktu proses
 x 100% 
           = 
63,25 
310,56
 x 100% 
           = 20,36 % 
Quality of incoming goods = 
biji kopi 𝑟𝑜𝑎𝑠𝑡𝑖𝑛𝑔−𝑠𝑐𝑟𝑎𝑝 
biji kopi 𝑟𝑜𝑎𝑠𝑡𝑖𝑛𝑔
 x 100% 
  = 
97,5−0 
97,5
 x 100% 




Lampiran 27. Future State Mapping 
 
